MANUAL DE INSTRUGOES DE MANUTENGAO E Funcionamento  TIM-VES50T-POR

VE50T

FERRAMENTA DE RANHURAR TUBOS POR LAMINACAO
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AVISO A

0 nado cumprimento de instrucdes e avisos pode resultar em
ferimentos graves, danos materiais e/ou danos no produto.

e Antes de trabalhar com uma ferramenta de ranhurar por

laminagao ou prestar-lhe assisténcia, leia todas as instrucdes
no presente manual e todas as etiquetas de aviso na ferramenta.

@ [ e Use é6culos de seguranca, capacete, calcado de protecao
= e protetores auriculares ao trabalhar junto desta ferramenta.
e Guarde o presente manual de funcionamento e manutencao

num local acessivel a todos os operadores da ferramenta.

Se precisar de copias adicionais de qualquer publicacao, ou se tiver dividas sobre
a utilizacao segura e adequada desta ferramenta, contacte a Victaulic, P.O. Box 31, Easton,
PA 18044-0031, Telefone: 1-800-PICK VIC, E-Mail: pickvic@victaulic.com.

Traduzido das instrugdes originais
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IDENTIFICACAO DE RISCOS

As definigdes para identificagdo dos diversos

niveis de risco séo fornecidas abaixo.

A importantes. Quando vir este
simbolo, esteja atento a possibilidade

de ferimentos. Leia cuidadosamente e entenda
completamente a mensagem que se segue.

¢ A utilizacao da palavra “PERIGO” identifica
um risco imediato com probabilidade
de morte ou de ferimentos graves caso
as instrucoes, incluindo precaucoes
recomendadas, nao sejam seguidas.

Este simbolo de alerta de seguranca
indica mensagens de seguranca

A AVISO

e A utilizacao da palavra “AVISO” identifica
a presenca de riscos ou praticas
inseguras que podem provocar a morte
ou ferimentos graves caso as instrucoes,
incluindo as precaucdes recomendadas,
nao sejam seguidas.

A\ CUIDADO

e A utilizacao da palavra “CUIDADOQO”
identifica possiveis riscos ou praticas
inseguras que podem provocar ferimentos
e danos materiais caso as instrucoes,
incluindo as precaucdes recomendadas,
nao sejam seguidas.

INFORMACAO

e A utilizacdo da palavra “INFORMACAQ”
identifica instrucdes especiais que sao
importantes mas nao estao relacionadas
com riscos.

INSTRUCOES DE SEGURANCA
DO OPERADOR

A VEBOT destina-se exclusivamente a ranhurar
tubos por laminagéo. Estas instrugcdes devem
ser lidas e compreendidas por cada operador
ANTES de trabalhar com as ferramentas

de ranhurar. Estas instrugbes descrevem

a operagdo segura da ferramenta, incluindo
configuragédo e manutengdo. Cada operador tem
que se familiarizar com as operagdes, aplicagdes
e limitacdes da ferramenta. Ha que prestar uma
especial atencdo a leitura e compreenséo das
etiquetas de perigos, avisos e cuidados que

se descrevem ao longo das presentes instrucdes
de funcionamento.

A utilizagdo destas ferramentas exige destreza

e aptidées mecanicas, bem como sélidos habitos
de seguranca. Embora estas ferramentas sejam
concebidas e fabricadas para um funcionamento
seguro e fiavel, é dificil prever todas as
combinagdes de circunstancias suscetiveis

de provocar um acidente. As instru¢des seguintes
sédo recomendadas para o funcionamento seguro
destas ferramentas. O operador é advertido

de que deve praticar sempre o principio da
“seguranca primeiro” em cada fase de utilizagéo,
incluindo configuracdo e manutencéo. E da
responsabilidade do locatario ou do utilizador
destas ferramentas assegurar que todos os
operadores leiam o presente manual e entendam
bem o funcionamento destas ferramentas.

Guarde este manual num local limpo e seco
onde esteja sempre disponivel. Mediante pedido,
a Victaulic disponibiliza cépias adicionais

deste manual.

1.  Evite utilizar a ferramenta em ambientes
potencialmente perigosos. Nao exponha
a ferramenta a chuva, e ndo a utilize em
locas humidos ou molhados. Nao utilize
a ferramenta em superficies inclinadas
ou irregulares. Mantenha a area de trabalho
bem iluminada. Disponha de espaco suficiente
para operar devidamente a ferramenta.

2. Ligue a ferramenta a terra para proteger
o operador de choques elétricos. Os
componentes da ferramenta estao ligados
a terra pela estrutura da ferramenta.
Verifique se a estrutura da ferramenta esta
devidamente ligada a terra antes de a utilizar.
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Desligue a corrente elétrica antes de
intervir na ferramenta. A manutencéo da
ferramenta s6 deve ser feita por pessoal
autorizado. Desligue sempre a corrente
antes de intervir ou ajustar a ferramenta.

Evite arranques acidentais. Coloque o
comutador de corrente na posigdo “OFF”
antes de ligar a ferramenta a uma fonte

componentes da ferramenta sem utilizar

Utilize vestuario adequado. Néo utilize

vestuario solto, joias ou algo que possa fica

com ferramentas. Use sempre 6culos de
seguranca, capacete, sapatos de protecdo

Mantenha maos e ferramentas longe dos

rolos de ranhurar e do rolete estabilizador

durante a operacao de ranhurar. Os rolos
de ranhurar e o rolete estabilizador podem

Nao toque no interior das extremidades
dos tubos durante o funcionamento da
ferramenta. As bordas dos tubos podem
ser afiadas e provocar cortes em luvas,

maos e mangas de camisas. Os dedos € as
maos podem ficar esmagados entre o tubo

Opere a ferramenta apenas com o pedal
interrutor de seguranca. A unidade de
alimentacao tem de ser operada com um

pedal interrutor de seguranca colocado num

local de facil acesso. Nunca se atravesse

em pegas moveis. Se a ferramenta néo tiver

um pedal interrutor de seguranca, nao a

3.
4.
de corrente.
1.
equipamento mecanico elevatorio.
2.
enredado em pecas moveis.
3.
e protetores auriculares.
4.
esmagar ou cortar dedos e maos.
5.
e o rolo inferior.
6.
utilize e contacte a Victaulic.
7.

Nao ultrapasse os limites. Mantenha-
se sempre bem equilibrado e apoiado.
Verifique se o operador acede facilmente
ao pedal interrutor de seguranca.

A CUIDADO

1.

A ferramenta VE50T esta concebida
APENAS para ranhurar por laminagao
tubos de dimensbes, materiais

Evite lesdes nas costas. Nao tente levantar

Utilize elementos de protecao ao trabalhar

10.

11.

12.

e espessuras de parede que se incluem
na seccao “Classificacao da ferramenta
e selecdo de rolos”.

Inspecione o equipamento. Antes de
utilizar a ferramenta, assegure-se de
que nao existem obstrugdes em todas as
pecas moveis. Verifique se as protecoes
e 0s componentes da ferramenta estao
colocados e devidamente ajustados.

Permaneca alerta. Ndo trabalhe com
a ferramenta se estiver sonolento devido
a medicacgao ou fadiga.

Mantenha visitantes, formandos e
observadores afastados da area de trabalho
préxima. Todos os visitantes devem ser
mantidos a uma distancia segura do
equipamento, em todos 0s momentos.

Mantenha as areas de trabalho limpas.
Mantenha a area de trabalho a volta da
ferramenta livre de qualquer obstrucdo que
possa limitar o movimento do operador.
Limpe qualquer derrame de 6leo ou outro.

Fixe a peca de trabalho, a ferramenta

e os acessorios. Verifique se a ferramenta
esta estavel. Consulte a secgao “Configurar
a ferramenta”.

Apoie a peca de trabalho. Apoie tubos
longos com um suporte de tubos fixado
ao pavimento ou ao solo.

Nao force a ferramenta. Nao force

a ferramenta ou os acessorios para
executarem fungdes que ultrapassem as
capacidades descritas nestas instrugoes.
N&o sobrecarregue a ferramenta.

Faca a manutencao da ferramenta com
cuidado. Mantenha a ferramenta sempre
limpa para garantir um desempenho
adequado e seguro. Siga as instrucdes para
lubrificar os componentes da ferramenta.

Utilize apenas pecas de substituicao

e acessorios da Victaulic. A utilizacéo

de outras pecas pode dar origem a
anulacéo da garantia, a um funcionamento
inadequado ou a situacgdes perigosas.
Consulte as secgdes “Informacgéo de
encomendas de pecas” e “Acessorios”.

Nao retire nenhuma etiqueta da
ferramenta. Substitua etiquetas danificadas
ou gastas.

Utilize sempre os corrimdes ao subir ou
descer das plataformas da ferramenta.
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INTRODUCAO

INFORMACAO

e Os desenhos e/ou imagens deste manual
podem ser exagerados para uma maior
clareza.

¢ A ferramenta, juntamente com este
Manual de instrugdes de funcionamento
e manutencao, contém marcas
comerciais, copyrights e/ou elementos
patenteados que sao propriedade
exclusiva da Victaulic Company.

A Ferramenta de ranhurar tubos por laminagao
VESO0T é uma ferramenta integralmente
motorizada, semiautomatica, de alimentacdo
hidraulica para ranhurar tubos por laminagao
para receber produtos tubulares ranhurados

da Victaulic. A ferramenta VES0T de série

é fornecida com um conjunto de rolos tal

como encomendado para os requisitos do
trabalho pretendidos, que ja estéa colocado

na ferramenta. Os rolos da VESOT estdo
marcados com o tamanho e o0 numero de pega,
e possuem um cédigo de cor para identificar

0 material do tubo. Para ranhurar por laminacao
outras especificagcBes ou materiais, consulte

a seccgao “Classificacdo da ferramenta e selecao
de rolos”. As ferramentas de ranhurar para
outras especificagbes, tamanhos e materiais
tém de ser adquiridas separadamente.

A\ CUIDADO

e Estas ferramentas SO podem ser
utilizadas para ranhurar por laminacao
tubos indicados na secgao “Classificagao
da ferramenta e selegao de rolos”
dopresente manual.

0 incumprimento desta instrucao pode
sobrecarregar a ferramenta, o que pode
reduzir a durabilidade da ferramenta e/ou
provocar-lhe danos.

RECECIONAR A FERRAMENTA

As ferramentas VES0T sdo paletizadas
individualmente e embaladas numa manga de
madeira ou cartdo concebida para transportes
repetidos. Guarde a embalagem original,

que pode ser aproveitada para devolver
ferramentas alugadas.

Uma vez recebida a ferramenta, verifique se
estdo incluidas todas as pecgas necessarias.
Se faltar alguma peca, contacte a Victaulic.

CONTEUDO DA EMBALAGEM DA VE50T

Qtd. Descricao

1 Ferramenta de ranhurar tubos por laminagao VE50T

1 Montagem do estabilizador (Pré-instalado)

2 Pedal interrutor de seguranga com cabo destacével
1 Conjunto de rolos

1 Trena para Tubos

1 Tubo de purga

1 Disco de protecao

Manual de instrugcdes de manutengao
e funcionamento
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REQUISITOS DE ENERGIA

¢ A ligacao da ferramenta
a corrente s6 deve ser
feita por um eletricista
habilitado.

Para reduzir o risco de
choque elétrico, verifique
a ligacdo a terra da
alimentacao elétrica.

N

¢ Desligue sempre a corrente
elétrica da ferramenta antes
de fazer qualquer ajuste
na mesma ou qualquer
intervencao de manutencao.

0 nado cumprimento destas instrucoes pode
provocar a morte ou ferimentos graves.

A VESOT esta concebida para trabalhar com
corrente de 480 volts, trifasica, 60 Hz. Esta
ferramenta possui um variador de frequéncia,
que compensa qualquer potencial desvio na
frequéncia da corrente.

NOTA: O variador de frequéncia é pré-regulado
e bloqueado durante a montagem desta
ferramenta.

A AVISO

e A adulteracao do variador de frequéncia
é proibida.

0 nao cumprimento destas instrucdes pode
provocar ferimentos graves ou a morte
e danos materiais.

LIGAGOES ELETRICAS E VERIFICAGAO
DA DIREGCAO DE ROTACAO DO TUBO

A VEBOT requer uma conduta de 1 % polegada
N.° 8 para ligagoes elétricas. A ferramenta esta
dotada de um configuracdo “TEST (JOG)".
Trabalhar com a ferramenta na configuragao
“TEST (JOG)” permite:

. Determinar a rotacéo do rolo inferior
da ferramenta

. Confirmar que o tubo a ranhurar apresenta
um alinhamento adequado no rolo inferior

1. Coloque o seletor no painel de controlo

no modo “TEST (JOG)” e carregue
momentaneamente no botdo “HYDRAULIC
PUMP START” para ligar o rolo inferior. Observe
a direcéo de rotagéo do rolo inferior. Solte o
botdo “HYDRAULIC PUMP START” para desligar
o rolo inferior. NOTA: N&o é necessério carregar
no pedal interrutor de seguranca enquanto

a ferramenta estd no modo “TEST (JOG)”.

2. A rotagédo correta do rolo inferior € no
SENTIDO HORARIO quando se olha a partir da
parte frontal da ferramenta. Se a rotacéo for no
sentido horério, a ligacdo elétrica esta concluida.
Se a rotagéo for no sentido anti-horério, contacte
a Victaulic.

NOTA: Verifique a rotagéo do rolo inferior
antes de concluir a ligagdo Sealtite e de
recolocar o painel metélico traseiro de acesso
a ligacdo elétrica.

\/ctaul-d
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NOMENCLATURA DA FERRAMENTA
INFORMACAO

e Os desenhos e/ou imagens deste manual podem ser exagerados para uma maior clareza.

¢ A ferramenta, juntamente com este manual de instrucdes de funcionamento
e manutencao, contém marcas comerciais, direitos de autor e/ou elementos patenteados

que sao propriedade exclusiva da Victaulic.

& «— Ajustador de profundidade

T Batente do diametro
| daranhura
Cilindro hidraulico

Anel de aterramento

Manémetro

do peso Rolo superior

Volante
é‘

o % estabilizador

Protecéo do rolete do
estabilizador e rolete
do estabilizador

Protecao do K

rolo Sistema

Interrutor Mont q cabilizad
de alimentacéo ontagem do estabilizador
Protecao /Y Rolo inferior
elétrica

s
o

Compartimento de
armazenagem

GROOVE

STOP / RESET

TesT o
006)
() aulic’
s

Pedal interrutor de seguranca

Painel do operador
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DIMENSOES E ESPECIFICA(}OES DA FERRAMENTA

° ° §
H
[} ® %
] 4
o 17 od
° of OG
ol | B gle
@ ﬂf
.
ol D
=
< F >
q .
_ ] [ 4
A
I
o] . .
E []
ki = el
\ () [
<« G ——>
Dimensdes - polegadas/milimetros Peso da
ferramenta
A B C D E F G J K Ibs/kg
61.68 30.18 8391 41.86 64.00 58.68 48.00 45.00 45.12 3800
1566,7 766,6 21313 1063,2 1625,6 1490,5 1219,2 1143,0 1146,1 1725
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CONFIGURAR A FERRAMENTA

Um empilhador de garfos é o Unico método
aprovado para elevar e deslocar a ferramenta
VEBSOT. A ferramenta possui pontos especificos
para o empilhador.

¢ A ferramenta ou a base de apoio inferior
TEM sempre de ser fixada num pavimento
de betao nivelado e robusto que seja
capaz de suportar o peso da ferramenta
e dos acessorios.

* E necessério colocar corrimdes e o
cabo elétrico/cabo do pedal interrutor
de seguranca tem de passar através
da base de apoio para evitar riscos
de alguém tropecar.

e Um empilhador de garfos é o Gnico
método aprovado para elevar ou deslocar
a ferramenta VE50T. E proibido utilizar
uma ponte rolante, cabos, correntes,
ou eslingas.

* NAO ligue a corrente elétrica da
ferramenta salvo instrugdes em contrario.

0 nao cumprimento destas instrugdes pode
resultar em ferimentos graves e danos
materiais.

E necessario uma base de apoio quando

se utiliza uma Ferramenta de ranhurar por
laminagdo VE50T para ranhurar tubos maiores de
24 polegadas/600 mm. Tamanhos maiores podem
necessitar de varias bases. Estas bases s&o
adquiridas separadamente da ferramenta VE5S0T.

Cada base de apoio tem 16,50 polegadas/
419,1 mm de altura e pesa 250 Ib. O conjunto
da base de apoio inclui todo o hardware
necessario, incluindo os parafusos de ligacdo
1-12 x 2 ¥-polegadas e parafusos de ancoragem
% X 43-polegadas RED HEAD®.

Ao ranhurar tubos de 24 polegadas ou menos,
fixe a ferramenta VES0T diretamente ao
pavimento cumprindo 0s passos que se seguem.

®RED HEAD é uma marca registada de lllinois Tool Works, Inc.

1. Retire todos os componentes da embalagem
e verifique se estdo presentes todos os artigos.
Consulte a secgdo “Rececionar a ferramenta”.

2. A Ferramenta de ranhurar por laminagéo
VEBOT com base de apoio esté concebida para
ser utilizada num local permanente e tem de ser
colocada num pavimento de betdo nivelado e
robusto. Depois de escolhido o local apropriado,
a base de apoio inferior tem de ser nivelada

e bem fixada. Uma ferramenta néo nivelada
pode afetar gravemente a operacéo de ranhurar.

3. Escolha um local para a ferramenta/base de
apoio e suporte de tubos tendo em consideragao
0s seguintes fatores:

a. Corrente elétrica necessaria (consulte
a secgdo “Requisitos de energia”)

b. Requisitos da temperatura ambiente
de 20° F a 104° F/-21°Ca 26°C

c. Solo de betdo nivelado para a ferramenta/
base de apoio e suporte de tubos

d. Espaco adequado para manusear tubos
compridos

e. Espaco adequado a volta da ferramenta/
base de apoio para ajuste e manutencdo
(4 pés/1,2 m em todos os lados)

4. E necessario dispor de dncoras de
pavimento de betdo em forma de cunha (3 x
4 Ya-polegadas) para fixar a plataforma inferior
ao pavimento. Verifique se as ancoras de
pavimento estdo colocadas no pavimento de
betdo em conformidade com as instrugdes

do fabricante.

TM-VE50T-POR_10
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5. Utilizando um empilhador de garfos, eleve

a VESO0T por cima da area onde as ancoras

de pavimento estéo colocadas. NOTA: Os
garfos tém de ser introduzidos em cada “FORK
TUBE". Alinhe os quatro orificios na base de
apoio com as quatro ancoras no pavimento.
Baixe lentamente a VE50T sobre as ancoras
do pavimento.

6. Coloque uma anilha lisa e uma porca em
cada ancora de pavimento, como se pode ver
acima. Aperte a porca completamente.

7. A medida que a ferramenta desce sobre

a base de apoio, verifique se o cabo elétrico
esta fora da passagem e se o cabo do pedal
interrutor de seguranga esta desligado para
evitar danos. Os orificios na base da ferramenta
tém de estar alinhados com os orificios internos
da base de apoio.

8. Identifique o parafuso, as duas anilhas
lisas, a anilha de pressao e a porca (fornecidas
com o kit da base de apoio). Este material é
necessario para fixar a ferramenta e a base de
apoio uma a outra.

9. Introduza um parafuso com uma anilha lisa
no orificio na base de apoio e no orificio na base
da ferramenta. Cologque uma anilha lisa, anilha
de pressao e porca na extremidade do parafuso.
Aperte a porca completamente até a anilha de
pressao ficar comprimida. Repita este passo
para 0s outros trés orificios na base de apoio

e na base da ferramenta.

INFORMAGCAO

e As ferramentas VE50T estao dotadas de
um cabo destacavel do pedal interrutor de
seguranca. E possivel retirar facilmente
o pedal interrutor de seguranca e guarda-
lo no armario quando a ferramenta nao
é utilizada.

e E necessario colocar corrimdes e o cabo
elétrico/cabo do pedal interrutor de
seguranca tem de passar através da base
de apoio para evitar riscos de alguém
tropecar.

0 nado cumprimento destas instrucoes pode
resultar em ferimentos graves.

REV_B
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10. Passe o cabo do pedal interrutor de
seguranca através da base de apoio. Ligue
o cabo do pedal interrutor de seguranga no
recetaculo na parte lateral da ferramenta
alinhando os pinos/aba do conector do
adaptador macho com o recetéculo. Aperte
0 anel de fixagédo no conector.

- - - = =

11. Monte a plataforma na base de apoio.
Alinhe os orificios na plataforma com os
orificios na base de apoio, como se pode ver
acima. Repita este passo para o outro lado
da ferramenta.

12. |dentifique o parafuso de cabecga sextavada,
a anilha de pressao e a porca sextavada
(fornecidos com o kit da base de apoio).

Este material é necessario para a montagem
das bases dos corrimdes.

13a. Cologue uma base do corrimao na
plataforma nos oito pontos da plataforma/apoio
da ferramenta. Verifique se os orificios nas bases
dos corrimdes estao alinhados com os orificios
nas plataformas/base de apoio e se os parafusos
de fixagdo nas bases dos corrimdes se destacam
da plataforma, como se pode ver acima.

13b. Coloque um parafuso de cabeca sextavada
nos dois orificios em cada base dos corrimoes

e na plataforma/apoio da ferramenta. Coloque
uma anilha de pressédo e uma porca sextavada
na extremidade de cada parafuso de cabega
sextavada.

13c. Aperte a porca sextavada completamente
até a anilha de pressao ficar comprimida.
Repita este passo para cada ponto da base
dos corrimdes.

TM-VE50T-POR_12
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13d. Introduza um corrimdo em cada base de
corrimdes. NOTA: O corrimao modificado tem
de ser colocado no estabilizador, como se pode
ver acima.

i [l

13e. Aperte os dois parafusos de fixagado
em cada base do corrimédo para segurar
0s corrimdes.

A instalacédo da base de apoio esta agora
concluida.

PREPARAR O TUBO PARA
RANHURAR

Para que a ferramenta funcione devidamente
e produza ranhuras dentro das especificagcdes
da Victaulic, é necesséario cumprir os seguintes
passos de preparagdo dos tubos.

A Victaulic recomenda a utilizacdo de tubos
quadrangulares com produtos tubulares

de extremidade ranhurada. Os tubos
quadrangulares TEM de ser utilizados com anéis
de vedagéo Victaulic FlushSeal® e EndSeal®.

1. Para qualquer dimensdo de tubo, os corddes
e as costuras de soldadura salientes dentro

e fora do tubo tém de ser nivelados com

a superficie do tubo 4 polegadas/115 mm
para além das extremidades do tubo.

2. Qualquer dep6sito grosseiro, sujidade

e outros materiais estranhos tém de ser retirados
das superficies interiores e exteriores das
extremidades do tubo.

A\ CUIDADO

e Para maximizar a durabilidade do rolo
ranhurado, retire o material estranho
e ferrugem solta das superficies interiores
e exteriores das extremidades do tubo.
A ferrugem é um material abrasivo
que desgasta a superficie dos rolos
de ranhurar.

O material estranho pode interferir com

os rolos de ranhurar ou danifica-los,
provocando ranhuras distorcidas e/ou
ranhuras que estao fora das especificacdes
da Victaulic.

REV_B
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REQUISITOS DE COMPRIMENTO DO TUBO

INFORMAGAO

o Utilize sempre um suporte de tubos ao
ranhurar tubos por laminagdo. NAO ranhurar
por laminagao tubos de comprimento
inferior a 18 polegadas/460 mm.

QUADRO 1 COMPRIMENTOS DE TUBO ADEQUADOS PARA RANHURAR

Tamanho do tubo

Comprimento -
polegadas/milimetros

Tamanho do tubo

Comprimento -
polegadas/milimetros

Tamanho Tamanho
nominal do nominal do
tubo em | Diametro exterior tubo em
polegadas real do tubo polegadas
ou mm polegadas/l M Maximo ou mm M Maximo
14.000 12 16
14 DE 3556 305 410 30 DE
14.843 12 16
377 mm 377 305 410 32 DE
15.000 12 16
15DE 381 305 410 36 DE
16.000 12 16 - Utili
16 DE o 20 o 38 DE NOTA: Utilize
16.772 12 16 sempre um
426 mm e 305 410 40 DE suporte de
18000 tubos ao
18 DE e NOTA: Utilize 42DE ranhurar tubos
: r laminacao.
480 mm 18898 sempre um 44DE por ‘aminacao
480 suporte de NAO ranhurar
50 DF 2g.g§o tubos 20 46 DE por laminagao
ranhurar tubos tubos de
20866 ;
L comprimento
>30mm 530 por laminacéo. 46 DE ! ]P !
22000 NAO ranhurar Interior a
22 DE o por laminaco 52 DE 18 polegadas/
22000 bos d < 460 mm nestes
24 DE 610 tubos de 54 DE tamanhos.
comprimento
650 mm 200 inferior a 56 DE
26000 18 polegadas/
26 DE 660 460 mm nestes 60 DE
tamanhos.
28 DE 28000 72 DE

\A:taul.c“
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VERIFICAR E AJUSTAR
A FERRAMENTA ANTES
DE RANHURAR

Cada ferramenta de ranhurar por laminacdo

da Victaulic é verificada, ajustada e testada na
fabrica antes de ser expedida. Contudo, antes
de tentar operar a ferramenta, ha que proceder
as verificagdes e aos ajustes seguintes de modo
a assegurar o funcionamento adequado
daferramenta.

e Desligue sempre a corrente elétrica
da ferramenta antes de fazer qualquer
ajuste na mesma.

0 nao cumprimento desta instrucao
pode resultar em ferimentos graves.

AJUSTAR AS PROTECOES DO ROLO

A ferramenta VE50T apresenta uma
configuragao do interrutor de controlo
“REGULAR PROTECAOQ”. Com a dimensdo
correta do tubo e programa introduzido

na ferramenta, a configuracdo “REGULAR
PROTECAQ” permite ao operador concluir
0s necessérios ajustes da protecéo.

1. Recolha os ajustadores de profundidade para
permitir o curso completo do cilindro hidraulico.

2a. Desaperte o botéo na frente das protegdes
do rolo para erguer a placa para a posi¢cdo mais
elevada. Aperte o botéo.

[ ™

2b. Introduza um comprimento de tubo que
tenha a dimensao e o programa certos sobre

o rolo inferior. Verifique se a extremidade do
tubo toca no flange de apoio do rolo inferior.

O tubo tem de assentar diretamente no topo
do rolo e n&o pode ficar inclinado para um lado
ou para outro.

REV_B
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3. Coloque o seletor no painel de controlo no
modo “REGULAR PROTECAQ”. Carregue no
pedal interrutor de segurancga para colocar o
sistema hidréaulico da ferramenta sob presséo.
Ocorre um movimento do peso/corredica/rolo
superior da ferramenta. A bomba hidraulica
desliga-se automaticamente quando o rolo
superior toca no tubo e ocorre um aumento
da pressao do sistema hidraulico. Solte o pedal
interrutor de seguranga. O conjunto do peso
permanece em baixo. Se a pressdo hidraulica
nao for reposta, 0 peso regressa a posi¢ao
neutra quando se solta o pedal interrutor

de seguranca.

4. Antes de efetuar ajustes na protegdo da
ferramenta, pressione (para dentro) o botdo
de emergéncia “STOP” no painel de controlo.
O rolo superior continua assente sobre o tubo.

NOTA: O permutador de calor deve permanecer
na posicdo “ON” em funcionamento normal.

e As protecdes do rolo tém de estar
espacadas devidamente utilizando o disco
de configuragcao da protecao apropriado.

0 nao cumprimento desta instrucao pode
resultar em ferimentos graves.

5. Segure o disco de configuracdo da protegao
firmemente contra o tubo e empurre-o por
baixo das protecdes do rolo. Desaperte o botdo
na frente das protegdes do rolo para descer a
placa para o disco de configuragdo da protecao.
Aperte o botao.

TM-VE50T-POR_16
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6. Desaperte o botdo no lado esquerdo da
protecdo do rolo para descer a protecéo lateral
corrediga para o disco de configuracdo da
protecdo. Aperte o botéo.

7. Retire o disco de configuragao da protecdo
do tubo. Guarde o disco de configuracéo da
protegdo num local seguro.

STARI NOMINAL PIPE SIZE

VFD START

HEAT EXCHANGER

GROOVE
o

TEST SET |
106) 6 GUARD

AI0P | RESET

8. Quando os ajustes da protecéo do rolo estiverem
concluidos, puxe o botdo de emergéncia “STOP”
no painel de controlo para a posi¢ao exterior.

NOMINAL PIPE SIZE

VFD START

HEAT EXCHANGER
Tt - W

STOP | RESET

9. Carregue e solte o botdo “HYDRAULIC
PUMP START” (Arranque da bomba hidraulica).
O motor da bomba hidraulica da ferramenta fica
ativo e o veio do peso da ferramenta recua para
a posicao neutra.

10. O procedimento de configuragao da
protecdo esta concluido.

REV_B
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AJUSTE DO ESTABILIZADOR DO TUBO

¢ Desligue sempre a corrente elétrica da
ferramenta antes de fazer qualquer ajuste
na mesma.

e NAO se debruce sobre o tubo ao fazer
qualquer ajuste.

o NAO faca ajustes se a ferramenta/tubo
estiver em funcionamento/movimento.

0 nao cumprimento destas instrucdes pode

resultar em ferimentos graves. 2. Utilizando o volante do estabilizador, recolha
o rolete do estabilizador para libertar o tubo
O estabilizador do tubo da VES0T esta quando este est4 introduzido no rolo inferior.
concebido para evitar oscilagdes do tubo.

Quando o estabilizador esta ajustado para ] L " !."?.’5’3:““‘
o tamanho do tubo e a espessura da o
parede selecionados, ndo sdo necessarios
ajustes adicionais salvo se o tubo que vai
ser ranhurado tiver tamanho ou espessura
de parede diferentes. Tubos do mesmo
tamanho e espessura de parede podem ser
movimentados para dentro e para fora da
ferramenta sem retrair o estabilizador.

3. Introduza um comprimento de tubo que
tenha a dimensao e o programa certos sobre

o rolo inferior. Verifique se a extremidade do
tubo toca no flange de apoio do rolo inferior.

O tubo tem de assentar diretamente no topo
do rolo e ndo pode ficar inclinado para um lado
ou para outro.

4. Siga 0s passos 3 e 4 na pagina 16 para
assentar o rolo superior no diametro exterior
do tubo.

1. Desaperte 0 manipulo de fixagdo do
estabilizador.

\A:taul.c‘

TM-VE50T-POR_18 REV_B



TM-VES50T-POR / Manual de Instru¢des de Manutencéo e Funcionamento

A\ CUIDADO

* NAO ajuste o rolete do estabilizador
para empurrar o tubo para a esquerda
e descentrado dos rolos. Se o tubo
for empurrado para a esquerda
e descentrado, pode dar origem a maior
abertura da extremidade do tubo e menor
durabilidade do rolo.

e NAO se debruce sobre o tubo para fazer

ajustes no estabilizador do rolo. Correto Incorreto
 NAO ajuste o estabilizador do tubo NOTA: NAO ajuste o rolete do estabilizador
enquanto o tubo estiver em movimento. demasiado para dentro. Se o fizer o tubo fica

distorcido para a esquerda e descentrado,

0 que provoca uma excessiva abertura da

extremidade do tubo. Consulte no desenho
acima o posicionamento adequado.

e

¢ A montagem de acoplamentos no tubo
que excedam a dimensdao maxima
admissivel da abertura pode dificultar
a adequada montagem bloco-a-bloco dos
alojamentos de acoplamentos e distorcao/
danos no anel de vedacao.

A nao preparacao do tubo segundo todas
as instrucdes pode provocar uma falha da
junta, de que podem resultar ferimentos

e/ou danos materiais.

6. Desaperte o0 botéo de regulacéo da protecao
do rolete para posicionar a protec¢éo do rolete
de forma que a abertura esteja diretamente de
frente para o tubo. Verifique se a protegao nao
raspa no tubo. Aperte o botdo de regulacdo

5. Utilizando o volante do estabilizador, ajuste da protegao do rolete.

o rolete do estabilizador na direcao do tubo.

\/ctaul-d
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4. Defina a velocidade do peso pretendida
da seguinte forma:

7. Aperte o manipulo de fixagdo do estabilizador.

8. Conclua todos os ajustes e comece a
ranhurar o tubo. Consulte a secgéo “Operagéo
de ranhurar”. Observe o rolete do estabilizador
durante a operacéo de ranhurar. Deve
permanecer em contacto com o tubo e este
deve rodar suavemente sem oscilagbes de

um lado para o outro. Se o tubo néo rodar
suavemente ou oscilar de um lado para o outro,
pare a operagdo de ranhurar e ajuste o rolete do
estabilizador. Prossiga a operacado de ranhurar
e faca mais ajustes se necessario.

AJUSTE DA VELOCIDADE DO PESO

1. Identifique a chave, que é colocada de fabrica
na valvula de controlo da velocidade do peso.

2. Rode a chave e desbloqueie a valvula de
controlo da velocidade do peso.

3. Com a chave inserida na vélvula de controlo
da velocidade do peso, rode o botao até ficar
“bloqueado.”

a. Calcule o DE aproximado do tubo em
unidades do sistema imperial e divida este
ndmero por 2.

b. O resultado de "a." deve ser igual ao
numero de segundos necessarios para que
0 peso atinja a pressdo maxima.

Exemplo:

36290I _18

0 tempo pretendido é de 18 segundos.

5. Defina a velocidade do peso atual da
seguinte forma:

a. Desloque o batente de profundidade para
uma posicdo arbitraria (quanto mais préximo
do anel de aterramento melhor).

b. Desligue o fio (que se pode ver na imagem
abaixo) da placa de terra no topo do cilindro.

c. Carregue no pedal para movimentar o peso
para baixo. Preste atengdo ao mandémetro.

c. Assim que o peso chega ao fundo do
anel de aterramento, a pressdo comeca
imediatamente a subir. Conte os segundos
que a pressdo demora a passar de zero a
3000 psi. Este numero deve ser igual ao
numero calculado no passo 4.

d. Se estes nimeros ndo corresponderem,
rode a valvula de controlo de caudal até obter
0s resultados pretendidos.

TM-VE50T-POR_20
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e. A configuracdo inicial da valvula de
controlo da velocidade do peso deve ser
4,0 para tubo de aco carbono, podendo ser
feitos os ajustes necessarios. A configuragéo
maxima da velocidade ¢é 10,0.

6. Depois de ajustada a velocidade do peso,
destrave a valvula de controlo da velocidade
do peso e retire a chave. Guarde a chave num
lugar seguro na ferramenta.

7. Ligue de novo o fio de terra no topo do cilindro.

NOTA: As chaves do painel elétrico e de
blogueio da vélvula do permutador de calor
estdo ligadas a chave da véalvula de controlo da
velocidade do peso. Guarde estas chaves num
local seguro.

INFORMACAO

¢ A velocidade do peso afeta apenas a
velocidade a que o rolo superior forma
a ranhura. Nao afeta a velocidade a
que o rolo superior avanca para tocar
no tubo, nem afeta a velocidade a que
o rolo se retrai do tubo na conclusao de
uma ranhura.

e A velocidade do peso durante a formacao
de uma ranhura pode ter um efeito
significativo na abertura do tubo. As
configuracdes apresentadas nos passos
anteriores produzem, na maior parte das
situacdes, ranhuras excelentes. Contudo,
se destas configuracoes resultar uma
abertura excessiva, reduza a configuracao
para corrigir o problema. A titulo de
exemplo, ajuste a valvula de controlo da
velocidade do peso para 3,0 ou 3,5 para
tubos de ago carbono se a abertura for
excessiva para a configuracao de 4,0.

AJUSTE DO CONTROLO DO INTERVALO
PROGRAMADO

O ajuste do controlo do intervalo programado
controla o periodo de tempo em que a
ferramenta continua a rodar o tubo depois

do batente do didametro da ranhura tocar no
topo do cilindro hidraulico. O temporizador do
controlo do intervalo programado € ajustavel
para configuracdes do intervalo de tempo.

O tubo deve rodar pelo menos uma volta depois
do batente do diametro da ranhura tocar no
cilindro hidraulico. Desta forma garante-se

que a ranhura apresenta uma profundidade
uniforme em todo o perimetro do tubo.

AJUSTE DO INTERVALO DE TEMPO

A configuragéo do intervalo de tempo define

0s parametros operacionais do temporizador.
As ferramentas VE50T sado reguladas de fabrica
para 10.

LA A T — —
AIS /'_ PM4H-S
O NI, G
& *l‘\\\\ /’ //,/-’ @

1. Verifique se o temporizador esta regulado
para 10 no teste inicial de ranhurar.

A\ CUIDADO

¢ O intervalo de tempo tem de ser regulado
para 10 antes de comecar a ranhurar.

0 nado cumprimento desta instrucao pode
dar origem a um intervalo programado
excessivo ou insuficiente, de que resultam
ranhuras de didmetro inadequado e/ou
ranhuras de profundidade nao uniforme.

\/ctaul-d
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2. Se necessario, rode o parafuso do intervalo
de tempo, colocado no canto inferior esquerdo
do temporizador, para o intervalo pretendido
apresentado na face do mostrador.

A\ CUIDADO

e Utilize apenas uma chave de parafusos
de cabeca Phillips #0 para ajustar
o parafuso do intervalo.

0 nao cumprimento desta instrucdo pode
danificar a cabeca do parafuso.

3. Se esta configuragéo ndo produzir ranhuras
dentro das especificagdes da Victaulic, ajuste
o tempo em conformidade.

AJUSTE DO TAMANHO DO TUBO

PUMP

HEAT EXCHANGER

k-

Verifique se o intervalo do temporizador permite
obter pelo menos uma volta completa do tubo
no tempo do intervalo programado.

AJUSTE DO BATENTE DO DIAMETRO
DA RANHURA

O batente do didmetro da ranhura tem de
estar regulado para o tamanho adequado

do tubo. O didmetro da ranhura, identificado
como dimenséo “C”, esté listado na secg¢ao
“Especificacdes de ranhuras por laminagdo”.
Além disso, ha uma etiqueta na ferramenta
com uma lista das dimensoes “C”.

INFORMAGAO

e Para executar o teste seguinte,
a Victaulic recomenda a utilizacao,
para ranhurar, de varias secgoes curtas
de tubos de sucata do material, diametro
e espessura adequados. Verifique
se as secgodes de sucata satisfazem
os requisitos de comprimento indicados
no Quadro 1.

Para verificar o batente do diametro
da ranhura:

1. Ligue a ferramenta e regule o seletor do
painel de controlo para 0 modo “REGULAR
PROTECAO".

2. Carregue o tubo no rolo inferior da VE50T.

3. Carregue no pedal interrutor de seguranga
até o rolo superior tocar no tubo.

4. Quando a presséao do sistema hidraulico
é atingida, é possivel carregar no botdo
“E-STOP” e o rolo superior da ferramenta
fica bloqueado na posicéo.

TM-VE50T-POR_22
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5. Ha uma chave fixada ao cilindro hidraulico
da ferramenta VEBO0T. Identifique esta chave
na superficie superior do anel de aterramento
da ferramenta e rode o tambor do batente do
diametro de ranhurar até a superficie inferior
deste tambor tocar na chave.

6. Afaste a chave do contacto com o anel
de aterramento da ferramenta.

7. Prepare uma ranhura de teste. Consulte
a seccéo “Operacéo de ranhurar”.

A\ CUIDADO

INFORMACAO

o E necessario consultar a Victaulic quanto
as dimensdes das ranhuras no sentido
de assegurar um desempenho adequado
da junta.

0O nado cumprimento desta instrucao pode
provocar uma falha da junta, de que podem
resultar ferimentos e/ou danos materiais.

¢ Pontualmente durante a operagao de
ranhurar, o batente do didmetro da
ranhura pode movimentar-se ligeiramente
para cima ou para baixo, tocando no
cilindro hidraulico e afastando-se deste.
Isto é normal para tubos que apresentem
costuras de soldadura ou pontos duros

8. Depois de executada uma ranhura de teste

e retirado o tubo da ferramenta, verifique
cuidadosamente o diametro da ranhura
(dimensdo “C”). A utilizagcdo de uma fita métrica
normal, fornecida com a ferramenta, é o melhor
método de verificar a dimenséo “C”.

9. Se o diametro da ranhura (dimensao “C")
ndo cumprir as especificagdes da Victaulic,

assinalaveis. 3 e o
€ necessario ajustar o batente do didametro.
\A:taulid
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OPERACAO DE RANHURAR

¢ Para reduzir o risco de
choque elétrico, verifique
se a ligacao a terra da
ferramenta esta em
condicoes e cumpra
todas as instrucoes.

® Antes de trabalhar com
a ferramenta, reveja a
seccdo “Instrucdes de
seguranca do operador”
do presente manual.

N\

0 nado cumprimento destas instrucoes pode
provocar a morte ou ferimentos graves.

A\ CUIDADO

e Para tubos compridos, verifique se
o suporte de tubos esta devidamente
colocado para minimizar a abertura
da extremidade do tubo.

e NAO coloque acoplamentos no tubo que
excedam a abertura maxima admissivel.

e Esta ferramenta SO pode ser utilizada
para ranhurar por laminagao tubos
indicados na seccgao “Classificacao
da ferramenta e selecdo de rolos”
do presente manual.

e Consulte sempre o quadro
“Especificacdes de ranhuras por
laminagao” para obter mais informacoes.

0 nao cumprimento destas instrugdes pode
provocar a falha do produto, de que podem
resultar danos materiais.

Se o tubo a ranhurar por laminacédo exceder

0 comprimento maximo apresentado no

Quadro 1 da pégina 14, tem de ser utilizado

um suporte de tubos do tipo de roletes.

O suporte de tubos do tipo de roletes tem de ser
capaz de suportar o peso do tubo, permitindo
que este rode livremente.

1. Verifique se a ferramenta esta nivelada.
Consulte na secgao “Configurar a ferramenta”
0s requisitos de nivelamento.

Linha média da
feramenta e do tubo
(Nivel)

1]

|

Aumentado para maior clareza

E]

N 3m+03m-0m >

10pés +1pé-0pé/
T

ubo

2. Coloque o suporte de tubos a uma distancia
que ultrapasse ligeiramente a metade do
comprimento do tubo a partir da ferramenta.
Consulte o desenho acima.

Tubo de 20 és/6 metros de comprimento —— >
Linha média
] daferamenta

[m— . - / (n}el)

—— \ Linha media

do tubo

0a12°

o3 =

3. Posicione o suporte de tubos a cerca de

0 - %2 grau para a esquerda para o angulo

de alinhamento. Consulte o desenho acima.
NOTA: quando a abertura do tubo for excessiva,
é necessario minimizar o alinhamento direita-
esquerda. Pode ser necessario utilizar menos
de ¥ grau para o angulo de alinhamento.

4. Se a ferramenta estiver bem colocada num
posicao nivelada, mas a extremidade posterior
do tubo estiver mais alta do que a extremidade
que esta a ser ranhurada, o tubo pode néao se
alinhar. Além disso, pode ocorrer uma abertura
excessiva na extremidade do tubo. Consulte
na secgao “Configurar a ferramenta” e nos
desenhos acima os requisitos de configuragao
da ferramenta e posicionamento do tubo.
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5. Antes de ranhurar, verifique se todas as
instrugdes nas secgdes anteriores do presente
manual foram cumpridas.

6. Ligue a corrente elétrica da ferramenta (painel
do disjuntor principal, interrutor de faca, etc.).

7. Rode o interruptor de alimentagéo na parte
lateral da ferramenta para a posigdo “ON”.

V , NOMINAL PIPE SIZE ’ﬁ

VFD START

HEAT EXCHANGER

1

GROOVE

/i

SET
‘GUARD

TEST
JoG)

8. Puxe o botdo de emergéncia “STOP”
no painel de controlo e na protegdo elétrica
para a posicao exterior.

9a. Verifique se o seletor no painel de controlo
esta na posicéo “GROOVE”.

RAULIC PUVIF

START

NOMINAL PIPE SIZE

VFD START

HEAT EXCHANGER

&

b

STOP / RESET GROOVE

9b. Pressione o botdo “HYDRAULIC
PUMP START” (ARRANQUE DA BOMBA
HIDRAULICA).

REV_B
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Os rolos de ranhurar podem

u esmagar ou cortar dedos
e maos.
@

\\ o Desligue sempre a corrente
elétrica da ferramenta
antes de fazer qualquer
ajuste na mesma.

¢ Na colocacdo/remocao do tubo as suas
maos ficam perto dos roletes. Mantenha
as maos afastadas dos rolos de ranhurar
e do rolete do estabilizador do tubo
durante a operacao.

¢ Nunca insira as maos dentro das
extremidades do tubo nem tente chegar
ao outro lado da ferramenta ou do tubo
durante a operagao.

e Ranhure sempre o tubo em sentido
HORARIO.

¢ Nunca ranhure tubos com comprimentos
inferiores aos recomendados que estao
listados no presente manual.

¢ Nunca use vestuario largo nem luvas
largas, nem nada que possa ficar
emaranhado nas pecas méveis.

10. Introduza um comprimento de tubo que
tenha a dimensao, o material e a espessura
certas sobre o rolo inferior. Verifique se a
extremidade do tubo toca completamente
no flange de apoio do rolo inferior. Afaste

as maos do tubo.

11. O operador deve posicionar-se como
se pode ver acima.

12. Para iniciar a operagéo de ranhurar,
carregue e mantenha o pedal interrutor de
seguranca. Desta forma, o rolo superior avanga
para tocar no tubo. O rolo inferior comega

a rodar e a ranhura comega a tomar forma.

TM-VE50T-POR_26
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13. Durante a operagéo de ranhurar, verifique
visualmente o alinhamento do tubo a medida
que este roda. Verifique se a extremidade do
tubo permanece em contacto com o flange de
apoio do rolo inferior. Se o tubo n&o estiver em
contacto com o flange de apoio do rolo inferior,
pare a ferramenta soltando o pedal interrutor de
seguranca e retire o pé do interrutor. Verifique
se o tubo esta colocado corretamente (consulte
a secgdo “Comprimentos de tubos longos”).
Repita os passos 10 — 12.
£ BT
-

i

174 TURN ON GROOVE DEPTY
042 CHANGE IN GROO

14. A medida que a operagéo de ranhurar
prossegue, o batente do didmetro da ranhura
desloca-se para baixo e toca no cilindro
hidraulico. Este contacto ativa o temporizador
do intervalo programado, o que permite ao tubo
dar mais uma a trés voltas de modo a assegurar
a conclusdo da ranhura (consulte a secgéo
“Ajuste do controlo do intervalo programado”).
A ferramenta solta automaticamente o tubo
alguns segundos depois. Solte o pedal interrutor
de seguranca e retire o pé do interrutor.

15. Inspecione a ranhura/extremidade do tubo
para verificar se satisfaz as especificagoes
da Victaulic.

INFORMACAO

¢ Pontualmente durante a operacao de
ranhurar, o batente do diametro da
ranhura pode movimentar-se ligeiramente
para cima ou para baixo, tocando no
cilindro hidraulico e afastando-se deste.
Isto é normal para tubos que apresentem
costuras de soldadura ou pontos
duros assinalaveis.

e Tenha o cuidado de apoiar
convenientemente tubos mais curtos.

16. Se prevé ndo ranhurar mais durante algum
tempo, desligue o sistema hidraulico carregando
no botdo de emergéncia “STOP” no painel

de controlo ou naquele que se encontra na
protecdo elétrica.

INFORMACAO

e Se o tubo permanecer colocado no rolo
inferior:
Sacudir levemente o rolo inferior permite
soltar o tubo. NAO tente puxar o tubo dos
rolos enquanto “abana levemente” o rolo
inferior. Puxe o botao de emergéncia
“STOP” no painel de controlo para a
posicao exterior, rode o seletor para
o0 modo "JOG" e carregue no botao
“Hydraulic Pump Start”.

¢ O didmetro da ranhura tem de estar
dentro da especificacao correspondente
ao diametro e a espessura do tubo.
O didametro das ranhuras deve ser verificar
e ajustado, se necessario, para garantir
que as ranhuras estao dentro da
especificacao.

REV_B
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MANUTENCAO

e Desligue sempre a
corrente elétrica da
ferramenta antes de fazer
qualquer ajuste na mesma
ou qualquer intervencao
de manutencao.

0 nao cumprimento desta instrucao pode
provocar a morte ou ferimentos graves.

Esta seccéo apresenta informacdes sobre

a manutencdo das ferramentas em boas
condi¢des de funcionamento e orientagdes
quanto a reparacdes, quando tal for necessario.
A manutencéo preventiva em funcionamento
compensa pelas poupangas em termos

de reparacg0es e operacgoes.

As pegas de substituicdo tém de ser
encomendadas a Victaulic para garantir que
a ferramenta funciona bem e em seguranca.

LUBRIFICACAO

1. Ao fim de cada periodo de 8 horas, lubrifique
a ferramenta. Lubrifique sempre os rolamentos
do rolo superior quando muda os rolos.

2. Lubrifigue a chumaceira traseira. A tubagem
da chumaceira traseira Zerk da ferramenta
VESOT inclui uma vélvula. E necesséario abrir
esta valvula para lubrificar a chumaceira
traseira. A vélvula tem de estar fechada
quando a VESOT estéa a trabalhar.

A\ CUIDADO

e Verifique se a valvula da chumaceira
traseira esta ABERTA durante a
lubrificagao e FECHADA quando
a ferramenta esta a trabalhar.

0 nao cumprimento desta instrucdo pode
provocar uma falha da ferramenta, de que
podem resultar ferimentos e/ou danos
materiais.

3. Lubrifigue os rolamentos do veio superior
sempre que fizer mudancas de rolos e ao fim
de cada 8 horas de funcionamento. H4 um
ponto de lubrificacdo na parte da frente do veio
superior. Consulte no quadro “Lubrificantes
recomendados” a massa lubrificante correta.

4. Lubrifique as chavetas da corredica e os
rolamentos do veio principal através dos copos
de lubrificacdo colocados na parte de tras

da corredica.
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5¢. Recologue a protegao do rolete do
estabilizador e a porca de abas da protecédo
do rolete do estabilizador.

5a. Retire a porca de abas da protegao do
rolete do estabilizador e a prote¢éo do rolete
do estabilizador.

5b. Lubrifique o rolete do estabilizador.

\A:taulid
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VERIFICAR E REPOR O NIVEL DE OLEO
DO REDUTOR DE ENGRENAGENS

O nivel de 6leo do redutor de engrenagens tem
de ser verificado semestralmente ou ao fim de

cada 3000 horas de funcionamento. Se houver
fugas, estas devem ser devidamente reparadas.

1. Desligue a ferramenta e siga os procedimentos
de blogueio/identificacdo adequados.

2. Retire 0 bojéo do nivel de 6leo do redutor de
engrenagens (consulte o desenho abaixo). O nivel
de 6leo deve estar nivelado pelo fundo do orificio.

VAR A/ deessess
L

Z4

gz
2
|
G4
|
-~

77

Vélvula de ventilagao

Bujéo do nivel de éleo

Bujdo de drenagem
do ¢leo

3. Para acrescentar éleo, retire o bujao do topo
do redutor de engrenagens e encha até ao nivel
correto (consulte o desenho acima). Consulte
no cartdo afixado no redutor de engrenagens

o lubrificante adequado.

4. Recologue o(s) conector(es).

VERIFICAR E REPOR O NIVEL DE OLEO
HIDRAULICO

1. Desligue a ferramenta e siga os procedimentos
de bloqueio/identificagdo adequados.

2. Verifique o nivel de 6leo hidraulico
mensalmente. O nivel deve estar

1-2 polegadas/25-50 mm abaixo do topo

do reservatério. NAO encha demasiado o
reservatorio porque o 6leo pode transbordar
devido a expansdo térmica. Consulte no quadro
“Lubrificantes recomendados” o ¢leo hidraulico
correto.

SUBSTITUIR OLEO HIDRAULICO
E FILTRO

A\ CUIDADO

e Contacte a Victaulic se tiver algum
problema relacionado com o sistema
hidraulico da ferramenta VE50T.

0 nao cumprimento desta instrucdo pode
provocar uma falha da junta, de que podem
resultar ferimentos e/ou danos materiais.

Substitua o 6leo hidraulico e o respetivo filtro
anualmente ou ao fim de 2000 horas de
funcionamento, o que acontecer primeiro.

Tampa de bl
enchimento do /

reservatorio

Medidor /*
visual

1. Abra o compartimento de armazenagem na
frente do armério da ferramenta para aceder ao
reservatério de 6leo hidraulico e respetivo filtro,
como se pode ver acima.
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1] H |
l Bujao de

enchimento/
ventilacao

2. Retire o bujéao de enchimento/ventilagao
do topo do reservatorio de 6leo hidraulico.

1 «-T\lgu |

Valvula de
escoamento

Mangueira de
escoamento

Valvula
de corte

3a. Coloque a extremidade da tubagem de
escoamento num recipiente. Prepare-se para
escoar um maximo de 20 galbes/75 litros

de dleo.

3b. Abra a vélvula de corte na parte lateral
do reservatério de 6leo hidraulico para escoar
o0 6leo hidréaulico.

3c. Quando todo o 6leo hidraulico tiver escoado
do reservatério, feche a vélvula de corte.

4a. Cologue um tabuleiro por baixo do filtro de
6leo hidraulico. Retire o filtro de éleo hidraulico.

4b. Lubrifique o anel de vedagéo do novo filtro
de 6leo hidraulico (como se pode ver acima)
com o6leo hidraulico novo. Encha o filtro com
6leo hidraulico novo. Cologue o novo filtro

e aperte manualmente.

5. Encha o reservatério de éleo hidraulico
através do bujdo de enchimento/ventilagao
com o novo 6leo hidraulico. O nivel deve
estar 1-2 polegadas/25-50 mm abaixo

do topo do reservatério. Consulte o quadro
“Lubrificantes recomendados”.

[ T ]
i Bujéo de

enchimento/
ventilacao

-

6. Recologue o bujdo de enchimento/ventilagao
no topo do reservatério de 6leo hidraulico.
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7. Ligue a corrente elétrica da ferramenta
(painel do disjuntor principal, interrutor
de faca, etc.).

NOMINAL PIPE SIZE

HEAT EXCHANGER

STOP / RESET

10a. Pressione o botdo “HYDRAULIC

PUMP START” (ARRANQUE DA BOMBA

HIDRAULICA). Deixe a bomba hidraulica
8. Rode o interruptor de alimentacéo na parte funcionar durante 3—5 minutos.

lateral da ferramenta para a posi¢éo “ON”. . . o
o 10b. Verifique se o sistema hidraulico

NOMINAL PIPE SIZE | apresenta fugas.

HEAT EXCHANGER

=

11. Desligue o sistema hidraulico pressionando
(para dentro) o botdo de emergéncia “STOP”
no painel de controlo.

12. Verificar o nivel de 6leo hidraulico.
Acrescente 6leo, se necessario.

13. Consulte a seccgéo “Purga de ar”.

9. Puxe o botdo de emergéncia “STOP” no
painel de controlo e a protecéo elétrica para
a posicao exterior.

\A:taulic‘
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PURGA DE AR

Bujdo de
enchimento/
ventilagao

la. Retire o bujao de enchimento/ventilagdo do
reservatorio de 6leo hidraulico.

1b. Acrescente 6leo hidraulico novo ao
reservatorio de 6leo hidraulico através do bujao
de enchimento/ventilagéo, se necessario. O nivel
deve estar 1-2 polegadas/25—-50 mm abaixo
do topo do reservatério. Consulte o quadro
“Lubrificantes recomendados”.

2. Retire 0 bujdo no "T" na parte inferior
da porta do depésito hidraulico.

3. Cologque o tubo de purga no "T", como se
pode ver acima. Introduza a outra extremidade
do tubo de purga no orificio de enchimento/
ventilagdo do reservatério hidraulico. NOTA:

o tubo de purga é constituido por um encaixe
de acoplamento de mangueira NPT de
Ya-polegadas e 4 pés/1,2 m de mangueira
vinilica transparente de %-polegadas de

DI (fornecidos com a ferramenta).

4. Ligue a corrente elétrica da ferramenta (painel
do disjuntor principal, interrutor de faca, etc.).

5. Rode o interruptor de alimentagcdo na parte
lateral da ferramenta para a posicdo “ON”.

REV_B
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O -

9. Carregue (para dentro) no botao de
emergéncia “STOP” no painel de controlo.

6. Puxe o botdo de emergéncia “STOP” no =
painel de controlo para a posicao exterior. INFORMACAO
START NOMINAL PIPE SIZE « Para impedir que o 6leo saia pelo “T"

enquanto retira o tubo de purga e coloca
o bujao: Impeca o batente do diametro
da ranhura de se movimentar para

baixo inserindo um pedaco de madeira
entre o batente do diametro da ranhura
e o topo do cilindro hidraulico.

’ -

STOP | RESET

—

7a. Pressione o botdo “HYDRAULIC PUMP
START” (ARRANQUE DA BOMBA HIDRAULICA).
O 6leo hidréaulico comega acircular a partir do "T"
através do tubo de purga para o reservatorio.

10. Retire o tubo de purga e cologue o bujédo
no "T". NAO PERMITA QUE ENTRE AR PELO
"“T" AO COLOCAR O BUJAO (CONSULTE

A INFORMACAO ABAIXO).

INFORMACAO

e Para impedir que o ar entre pelo “T”
enquanto retira o tubo de purga e coloca
o bujao: Segure a valvula de 4 vias na

s - posicao “passada” carregando no cone
7b. Coloque o seletor no painel de controlo de borracha na extremidade da valvula.
no modo “REGULAR PROTE(;/T\O", Continue a carregar no cone de borracha

enquanto coloca e aperta o bujao.

8. Carregue no pedal interrutor de seguranga,
mantenha-o durante 5 segundos, depois solte-o
durante 5 segundos. Repita este passo até que
as bolhas de ar deixem de ser visiveis no tubo
vinilico transparente.

\A:taulic‘
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11. Repita os passos 4—11 para purgar o ar
do "T" na parte superior da porta do depoésito
hidraulico.

12. Cologue o nivel do éleo hidraulico a

1-2 polegadas/25-50 mm do topo do
reservatério. Consulte no quadro “Lubrificantes
recomendados” o 6leo hidraulico correto.

LUBRIFICANTES RECOMENDADOS

LUBRIFICACAO DA CHUMACEIRA
E CORREDICA - NLGI #2 SUMMER
GRADE GRAPHITE MOLY BASE
(Massa lubrificante a base de litio EP
de usosgerais)

Fabricante Produto
BP Amoco Energrease LC-EP2
Gulf Oil Corp. Gulfcrown Grease EP#2
Lubriplate No. 630-2
Mobil Oil Corp. Mobilux EP2
Pennzoil Products Co. Pennlith EP 712 Lube
Shell Oil Co. Alvania EP2
Sun Refining Sun Prestige 742 EP
Texaco Inc. Multifak EP2

OLEO DE ENGRENAGENS
Consulte a etiqueta colocada no redutor de
engrenagens

OLEO HIDRAULICO
(Oleo hidraulico de alta pressdo, antidesgaste/
antiespuma 1SO Grau 32)

Fabricante Produto
BP Amoco Energol HLP-HM32
Gulf Oil Corp. Harmony 32 AW
Kendall Refining Co. Kenoil R&O AW-32
Lubriplate HO-o
Mobil Oil Corp. Mobil DTE 24
Pennzoil Products Co. Pennzbell AW32
Shell Oil Co. Tellus 32
Sun Refining Survis 832
Texaco Inc. Rando

INFORMAGCAO DE ENCOMENDAS
DE PECAS

As pegas podem ser encomendadas
contactando 1-800-PICK VIC.

Ao encomendar pegas, é necessario enviar as
informacdes abaixo para que a Victaulic possa
processar a encomenda e enviar a(s) pega(s)
correta(s).

1. NUmero do modelo da ferramenta — VESOT
2. Numero de série da ferramenta — 507002
3. Quantidade e descrigdo — para
esclarecimentos relativos a pecas, contacte
1-800-PICK VIC e dirija-se aos Engineering
Services (Servicos Técnicos)

4. Para onde enviar a(s) pega(s) — Nome

e morada da empresa

5. Enviar a(s) peca(s) a atencdo de quem

6. Numero da Nota de Encomenda

7. Morada para faturagéo

REV_B
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DETEGCAO E RESOLUGCAO DE PROBLEMAS

0 tubo deixa de rodar durante
a operagdo de ranhurar.

Durante a operagdo de
ranhura, ouvem-se sonoros
rangidos ao longo do tubo.

Durante a operacdo de
ranhurar, ouvem-se sonoros
baques ou estampidos mais
0U menos por cada volta

do tubo.

A abertura do tubo é
excessiva.

PROBLEMA CAUSA POSSIVEL SOLUCAO
0 tubo ndo permanece nos Posicionamento incorreto de tubo longo. Consulte a seccao“Ranhurar tubos compridos”.
rolos de ranhurar.

0 rolo inferior e 0 tubo ndo rodam
no sentido hordrio.

Consulte a seccdo “Ligagdes elétricas e verificacdo da direcdo
de rotacdo do tubo”.

Acumulagdo de ferrugem ou sujidade
no rolo inferior.

Elimine a ferrugem ou sujidade acumulada no rolo inferior com
uma escova de arame rigido.

Acumulacdo excessiva de ferrugem ou
sujidade dentro da extremidade do tubo.

Elimine a ferrugem ou sujidade acumulada dentro da extremidade
do tubo.

Rolos de ranhurar desgastados.

Verifique se o rolo inferior apresenta serrilhas desgastadas.
Substitua o rolo inferior se apresentar demasiado desgaste.

0 disjuntor disparou ou hé um fusivel
queimado no circuito elétrico que alimenta
a ferramenta.

Reinicie o disjuntor ou substitua o fusivel.

Posicionamento incorreto do apoio do
tubo de um tubo longo. O tubo estd
“sobre-alinhado”.

Deslogue o apoio de tubo para a direita. Consulte a seccdo
“Ranhurar tubos compridos”.

0 tubo ndo tem corte quadrangular.

Corte a extremidade do tubo quadrangular.

0 tubo raspa excessivamente no flange
de apoio do rolo inferior.

Retire 0 tubo da ferramenta, depois aplique uma fina camada de
cera para folha de serra de fita na face da extremidade do tubo.

A velocidade do peso tem um valor
demasiado baixo.

(onsulte a seccdo “Ajuste da velocidade do peso”.

As chumaceiras da ferramenta ndo estdo
|ubrificadas.

P

Consulte as seccdes “Manutengdo”e "Lubrificagdo”.

0 tubo apresenta uma costura de soldadura
pronunciada.

Para tubos de 12 polegadas/323,9 mm e menores, os corddes e as
costuras de soldadura salientes dentro e fora do tubo tém de ser
nivelados com a superficie do tubo 2 polegadas/50 mm para além
das extremidades do tubo.

Para tubos de 14 - 38 polegadas/355,6 - 965 mm, os corddes e as
costuras de soldadura salientes dentro e fora do tubo tém de ser
nivelados com a superficie do tubo 4 polegadas/ 100 mm para além
das extremidades do tubo.

Para tubos de 40 - 72 polegadas/1016 - 1829 mm, os corddes e
as costuras de soldadura salientes dentro e fora do tubo tém de ser
nivelados com a superficie do tubo 4 5 polegadas/115 mm para
além das extremidades do tubo.

0 apoio do tubo estd ajustado demasiado
alto para um tubo comprido.

Consulte a seccao “Ranhurar tubos compridos”.

Aferramenta estd inclinada para a frente
(desnivelada) ao ranhurar um tubo comprido.

Consulte a seccdo“Configurar a ferramenta”

Posicionamento incorreto do apoio do tubo de
um tubo longo. O tubo esté “sobre-alinhado”.

Deslogue o apoio de tubo para a direita. Consulte a seccdo
“Ranhurar tubos compridos”.

0 estabilizador do tubo est ajustado
demasiado para dentro.

Recue o estabilizador do tubo para o ponto mais afastado onde
ainda é possivel estabilizar o tubo eficientemente.

A velocidade do peso ndo estd bem requlada.

Consulte a seccao “Ajuste da velocidade do peso”
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DETEGCAO E RESOLUGCAO DE PROBLEMAS (CONTINUACAO)

PROBLEMA

CAUSA POSSIVEL

SOLUCAO

Tubos de diametro superior
oscilam ou vibram de um lado
30 outro.

Ajuste incorreto do estabilizador de tubos.

Desloque o estabilizador do tubo para dentro ou para fora até
0 tubo rodar suavemente.

Aferramenta ndo estd a
ranhurar o tubo.

0s didmetros da ranhura
do tubo ndo satisfazem as
especificagdes da Victaulic.

As dimenses da sede do anel
de vedagdo "A" ou da larqura

da ranhura“B" ndo satisfazem
as especificagdes da Victaulic.

0 sistema hidrdulico tem ar.

Consulte a seccdo “Purga de ar”

0 tubo estd fora da capacidade de
espessura da parede ou do limite de
elasticidade da ferramenta.

"

Consulte a seccdo “Classificagdo da ferramenta e selecdo de rolos

0 batente do didmetro da ranhura ndo
estd bem ajustado.

Consulte a seccdo “Ajuste do batente do diametro da ranhura”.

0 tubo estd fora da capacidade de
espessura da parede ou do limite de
elasticidade da ferramenta.

"

Consulte a seccdo“Classificagao da ferramenta e selecdo de rolos”

0 rolo superior, o rolo inferior ou ambos

colocados na ferramenta nao sdo os corretos.

Cologue os rolos corretos. Consulte a seccdo “Classificagdo da
ferramenta e selecdo de rolos”.

A chumaceira do rolo superior ndo estd
devidamente lubrificada.

Consulte a seccdo “Manutengdo”.

0 rolo superior, o rolo inferior ou ambos

colocados na ferramenta nao sdo os corretos.

Cologue os rolos corretos. Consulte a seccdo “Classificagdo da
ferramenta e selecdo de rolos”.

Tubo ndo inserido totalmente no rolo
inferior, ou ndo alinhado devidamente.

Verifique se a extremidade do tubo estd em contacto com o flange
de apoio do rolo inferior. Consulte na seccdo“Ranhurar tubos
compridos” o posicionamento adequado do suporte de tubos.

Na eventualidade de avaria da ferramenta fora do ambito da seccéo de detecéo e resolugao de problemas,
contacte os Servicos Técnicos da Victaulic para obter assisténcia.
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DESCRICAO DAS DIMENSOES DE RANHURAS POR LAMINAGCAO
DO ADVANCED GROOVE SYSTEM (AGS) CRITICO

A AVISO

¢ As dimensoes do tubo e da ranhura tém de estar dentro das tolerancias especificadas nos
quadros da pagina seguinte para assegurar um desempenho adequado da junta.

0 nao cumprimento destas especificagoes pode provocar uma falha da junta, de que podem
resultar ferimentos graves e/ou danos materiais.

INFORMACAO

¢ Ranhurar um tubo segundo as especificacdes do Advanced Groove System (AGS) aumenta
o comprimento do tubo cerca de % polegada (0,125 polegadas/3,2 mm) por cada ranhura.
Para um tubo com uma ranhura AGS em cada extremidade, o comprimento aumenta
cerca de Y4 polegada (0,250 polegadas/6,4 mm) no total. Assim, o comprimento do
corte deve ser ajustado para acomodar este aumento. EXEMPLO: Se precisar de um tubo
com um comprimento de 24 polegadas/610 mm que contera uma ranhura AGS em cada
extremidade, corte o tubo no comprimento de 233 pol/603 mm para admitir esse aumento.

e E critico medir a dimensdo “C” do diametro da ranhura, bem como a dimensio da sede
do anel de vedacao “A” e a dimensao “F” do didmetro da abertura. Estas medidas tém de
estar dentro das especificacdes indicadas nos quadros seguintes quanto ao desempenho
adequado da junta.

)

< 3>

Diametro exterior do tubo — Dimensao nominal do tubo NPS (ANSI B36.10) e tamanho métrico
basico do tubo (ISO 4200) - O diametro exterior médio do tubo ndo deve diferir das especificagbes
indicadas nas paginas seguintes (tolerancia final APl 5L). A ovalidade méaxima admissivel do

tubo deve satisfazer os requisitos das normas ASTM A-999 e API 5L. Variagbes superiores entre

0s didmetros maximo e minimo provocam dificuldades na montagem da uniao.

A tolerancia maxima admissivel a partir de extremidades de tubos S mix. —
quadrangulares é de s polegadas/3,2 mm para todos os tamanhos T
ranhurados para dimensoes AGS. Esta medicao é feita a partir da esquadria

real. Todos os corddes e costuras de soldadura interiores e exteriores tém de

ser nivelados com a superficie do tubo. O didmetro interior da extremidade

do tubo tem de ser limpa para remover depo6sitos grosseiros, sujidade e

outros materiais estranhos que possam interferir com os rolos de ranhura

ou danifica-los. A aresta dianteira do tubo deve ser uniforme sem superficies cdncavas/convexas
que podem causar alinhamento inadequado do rolo de ranhurar e criar dificuldades na montagem
do acoplamento.

Dimensao “A” — A dimensado “A”, ou a distancia da extremidade do tubo a ranhura, identifica
a area de assentamento do anel de vedacdo. Esta area tem de estar livre de entalhes, projecoes
(incluindo costuras de soldadura) e marcas de laminacéo desde a extremidade do tubo até
a ranhura para garantir uma vedacéo estanque. Qualquer material estranho como tinta solta,
depositos, 6leo, gordura, lascas, ferrugem e sujidade tem de ser removido.
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DESCRICAO DAS DIMENSOES DE RANHURAS POR LAMINAQAO DO
ADVANCED GROOVE SYSTEM (AGS) CRITICO (CONTINUAGAO)

Dimensao “B” — A dimensdo “B”, ou largura da ranhura, controla a expansao, contracéo e deflexdo
angular de acoplamentos flexiveis pela distdncia a que se encontra do tubo e a sua largura em
relacdo a largura da “chave” dos alojamentos de acoplamentos. O fundo da ranhura tem de estar
isento de material estranho, como sujidade, lascas, ferrugem e depdsitos que possam interferir com
a montagem adequada do acoplamento. Os cantos no fundo da ranhura tém de ser arredondados
R.094/R2.39. A dimenséo “B” da largura da ranhura é obtida com ferramentas Victaulic
devidamente mantidas e equipadas com conjuntos de rolos Victaulic AGS (RW ou RWQ) para

tubos de ago carbono e de ago inoxidavel com parede normal ou Victaulic AGS (RWX ou RWQX)
especificamente para tubos de aco inoxidavel de parede fina.

Dimensao “C” - A dimenséo “C” é o diametro médio na base da ranhura. Esta dimensé&o tem de
estar dentro da tolerancia do diametro e concéntrico com o DE para um encaixe adequado do
acoplamento. A ranhura tem de apresentar uma profundidade uniforme em todo o perimetro do
tubo. Os conjuntos de rolos Victaulic RW tém de ser utilizados para tubos de ago carbono e de agco
inoxidavel de parede normal. Os conjuntos de rolos Victaulic RWX tém de ser utilizados para tubos
de aco inoxidavel de parede fina.

Dimensao “D” — A dimens&o “D” é a profundidade normal da ranhura e é uma referéncia apenas
para uma “ranhura experimental”. Variagdes no DE do tubo afetam esta dimensdo e aquele tem
de ser alterado, se necessario, para manter a dimensao “C” dentro da tolerancia. O didametro da
ranhura tem de estar conforme com a dimenséo “C” acima descrita.

Dimensao “F” - O diametro maximo admissivel da abertura da extremidade do tubo é medido no
diametro extremo da extremidade do tubo. NOTA: isto aplica-se a leituras médias (fita pi) e Unicas.

Espessura nominal minima da parede — A espessura nominal minima da parede é o grau mais
baixo de tubo adequado para cortar ou ranhurar por laminagao. Tubos que tenham uma espessura
nominal da parede inferior ao valor minimo para ranhurar por corte podem ser adequados para
ranhurar por laminacdo ou adaptados para acoplamentos Victaulic AGS utilizando Adaptadores
AGS Vic-Ring®. E possivel utilizar Adaptadores AGS Vic-Ring nas seguintes situacoes (contacte

a Victaulic para mais pormenores):

e Se o tubo for inferior a espessura nominal minima de parede para ranhurar por laminagédo
e Se o diametro exterior do tubo for demasiado largo para ranhurar por laminagao ou corte
e Se o tubo for utilizado em servigos abrasivos

Para tubos de aco carbono de parede fina para ranhurar segundo especificacoes AGS

(em conformidade com EN 10217 ou ASTM A-53):

14 polegadas/355,6 mm a espessura nominal minima da parede é de 0,220 polegadas/5,6 mm
16 — 24 polegadas/406,4 — 610 mm a espessura hominal minima da parede é de

0,250 polegadas/6,3mm

Para tubos de aco carbono de parede normal para ranhurar segundo especificacoes AGS
(em conformidade com EN 10217 ou ASTM A-53):

14 polegadas/355,6-mm a espessura nominal minima da parede é de 0,315 polegadas/8,0mm
16 polegadas/406,4 mm a espessura nominal minima da parede é de 0,346 polegadas/8,8 mm
18 — 36 polegadas/457 — 914 mm a espessura nominal minima da parede é de

0,375 polegadas/9,5mm

Para tubos de aco carbono extra forte para ranhurar segundo especificagoes AGS
(em conformidade com ASTM A-53):

38 — 72 polegadas/965 — 1829 mm a espessura hominal minima da parede é de
0,500 polegadas/12,7mm

NOTA: Para tubos de ago carbono de 14 — 72 polegadas/355,6 — 1829 mm para ranhurar segundo
especificagbes AGS, as classificagcbes maximas estao limitadas a tubos que ndo excedam o limite de
elasticidade de API-5L Grade “B”, ASTM Grade “B”, Indice de Dureza Brinell (BHN) 150, no méaximo.
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DESCRICAO DAS DIMENSOES DE RANHURAS POR LAMINA(;RO
DO ADVANCED GROOVE SYSTEM (AGS) CRITICO (CONTINUACAO)

INFORMACAO

¢ Revestimentos aplicados nas superficies interiores, incluindo as superficies de ajuste dos
blocos de parafusos, de acoplamentos Victaulic de extremidade ranhurada nao devem
exceder 0,01 polegadas/0,25 mm. Além disso, a espessura do revestimento aplicado na
superficie de assentamento do anel de vedacao e dentro da ranhura no exterior do tubo
nao deve exceder 0,01 polegadas/0,25 mm.

e Os conjuntos de rolos AGS para tubos de aco carbono de parede leve e de parede normal
distinguem-se pela cor negra com uma faixa amarela. Os conjuntos de rolos AGS apenas
para tubos de parede normal distinguem-se pela cor negra com uma faixa laranja.

e Os produtos AGS requerem extremidades de tubos com corte quadrado para
0,125 polegadas/3,2 mm. Adicionalmente, a aresta dianteira da extremidade do tubo
tem de ser uniforme, sem qualquer superficie concava ou convexa.
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