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Maquina de roscar para tubos até 4" 162140
Manual de instrugoes

Obrigado por ter adquirido a maquina de roscar 162140 e por demonstrar a sua confianga na nossa
empresa.

A Virax, um fabricante e revendedor importante no ambito de ferramentas para os mercados
Sanitario, de Engenharia ambiental e de Revestimentos para telhados, fornece as ferramentas que
utiliza no seu trabalho diario:

Virax, a mostrar o seu talento.

/’”’“\\ Esta documentagao foi produzida com cuidado para lhe permitir utilizar a maquina no
seu melhor desempenho e na mais completa seguranga. Recomendamos vivamente
que leia este manual de instrugdes cuidadosamente antes de utilizar a maquina e que
o guarde em local de facil acesso em relagéo a localizagdo da maquina.
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Instrugcdes de segurancga

— A maquina de roscar Virax 162140 é uma maquina electromecanica-mecanica que apresenta
determinados perigos. E portanto importante obedecer as instru¢gdes seguintes por forma a
evitar causar a si proprio ou a outros possiveis ferimentos ou lesdes.

Instrugdes gerais de seguranga

Escolha da ferramenta

— Utilize uma ferramenta adequada. N&o utilize ferramentas ou dispositivos adaptaveis de baixa
poténcia para a realizagao de trabalho pesado. Nao utilize ferramentas para efeitos que néo
aqueles para os quais as mesmas foram concebidas.

Manutengao e armazenamento

— Guarde as suas ferramentas num local seguro. As ferramentas néo utilizadas devem ser
guardadas num local seco e fechado fora do alcance das criangas.

— Realize a manutengdo das suas ferramentas cuidadosamente. Realize a manutengdo das suas
ferramentas de modo a que possa trabalhar melhor e em maior seguranga. Cumpra as
indicagdes de manutengao assim como as indicagdes referentes a substituicdo de acessorios.
Mantenha as pegas secas e livres de 6leo e de gordura.

— Verifiqgue se a ferramenta estd danificada. Antes de utilizar a ferramenta, verifique sempre
cuidadosamente se todas as pegas estao a funcionar correctamente. Verifique se as pecas se
movimentam correctamente, se ndo prendem e se ndo existem outras pecas danificadas. Todos
os componentes devem ser instalados correctamente e devem cumprir as condigdes necessarias
para garantir que a ferramenta se encontra em perfeitas condi¢gdes de funcionamento. Todos os
dispositivos de seguranga, interruptores e outras pecas danificadas ou defeituosas tém de ser
reparadas ou substituidas de forma apropriada por um técnico qualificado.

— Aviso! Certifique-se de que a ferramenta e os seus acessorios estdo de acordo com as
instrugdes de seguranga. Considere a gama de opgdes para a ferramenta tendo em consideracao
as condigcdes de trabalho e a tarefa a ser realizada. Pode ser perigoso utilizar a ferramenta para
tarefas para as quais a mesma nao foi concebida.

— Esta ferramenta estd em conformidade com as actuais normas de seguranca. Todas as
reparagdes devem ser realizadas por profissionais qualificados utilizando pegas sobressalentes
originais, sendo que incumprimento desta acgao podera fazer com que a ferramenta possa ser
perigosa de utilizar e que a garantia seja invalidada.

Instrugdes de seguranga para o utilizador

— Mantenha as criangas afastadas. Nao deixe outras pessoas tocar na ferramenta; e mantenha-
as afastadas da sua area de trabalho.

— Ultilize vestuario de trabalho apropriado. N&o utilize vestuario ou joias muito largas, uma vez que
estas podem ficar presas nas pegas moveis.

— Ao trabalhar ao ar livre, € recomendavel que utilize luvas de borracha e sapatos com solas anti-
deslizantes. Se tiver cabelo comprido, prenda-o atras com uma rede para cabelo.

— Na&o aumente o seu alcance. Evite adoptar uma postura que considere cansativa; certifique-se
de que tem um firme apoio pedonal e mantenha sempre o seu equilibrio.

— Esteja sempre concentrado. Olhe para o seu trabalho, utilize o seu senso comum e néo utilize
a ferramenta quando estiver cansado.
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Instrugbes de seguranga relativamente a area de trabalho

— Mantenha a sua area de trabalho bem arrumada. A desarrumagdo aumenta o risco de um
acidente.

— Tenha em consideragao o ambiente em redor da sua area de trabalho. Ndo exponha ferramentas
de alimentacéo eléctrica a chuva. Nao utilize ferramentas de alimentagao eléctrica num ambiente
hdmido ou molhado.

— Certifique-se de que a area de trabalho estd bem iluminada. Nao utilize ferramentas de
alimentagéo eléctrica na proximidade de liquidos ou de gases inflamaveis.

Utilizagoes proibidas

— A maquina nao foi concebida para apertar ou desapertar juntas.
Pode sentir-se tentado a utilizar a poténcia da maquina para apertar ou desapertar juntas. A
realizagdo destas acgdes € proibida dado que a forca do motor € muito maior que a forga
exercida pela mao que segura a junta quer directamente quer utilizando uma chave de boca. Ao
desapertar, corre o risco de fracturar a sua mao ou antebrago ou de a chave de boca ser atirada
na sua direcgao ou na direcgao de um dos seus colegas. (Para além disso, ao desapertar, se a
junta nao tiver sido libertada, ira sujeitar o motor a uma forga que o pode danificar.)

— A maquina nao é um guincho.
Pode sentir-se tentado a utilizar a forca do motor para erguer ou baixar cargas. Esta utilizagéo
é proibida uma vez que a maquina pode voltar-se e projectar a sua carga. (Para além disso,
pode danificar o motor).

— A maquina nao foi concebida para revestir as roscas com massa vedante.
Uma vez que a massa ¢ aplicada manualmente de forma natural, isto expde o operador ao risco
de se cortar.

Importante: A Virax ndo pode em circunstancia alguma ser responsabilizada por acidentes
que ocorram enquanto resultado da maquina ser utilizada para fins diferentes daqueles para os
quais a mesma foi concebida.

— Nao utilize ferramentas diferentes daquelas concebidas para utilizagdo com a maquina.
Apenas as ferramentas de corte, de escarear e de roscar concebidas para a maquina é que
podem ser montadas na mesma.

Importante: A Virax ndo pode em circunstancia alguma ser responsabilizada por acidentes
que ocorram enquanto resultado da utilizacdo de ferramentas diferentes das especificadas
para utilizagdo com a 162140.
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Instrugdes de manuseamento e de operagao

Transportar a maquina

— A maquina pesa cerca de 140 kg. Isto significa que s&o necessarias duas pessoas
para a transportar. Sdo disponibilizadas pegas em cada extremidade do quadro
para este efeito. Para movimentar a maquina utilizando um guindaste ou uma grua,

ﬁ realize as operacgdes indicadas na pagina 14. Adicionalmente, foi concebido

especialmente um carro pequeno para transportar a maquina. (Esta operagdo é
descrita na pagina 16).

Instrucdes relativas a fonte de alimentacao eléctrica da maquina

— Amaquina deve utilizar uma fonte de alimentagéo eléctrica de 230V.

— Aficha e qualquer cabo de extenséao utilizado deve ter um pino de ligacédo a terra
ligado a uma ligagéo de terra na oficina.

Nao puxe a maquina pelo seu cabo de alimentagéo. (O cabo ndo é uma corda!). Do
mesmo modo, ndo desligue a maquina da corrente puxando pelo cabo.

Instrugdes relativamente a sua protecgéo e a protec¢do daqueles em seu redor

— E essencial colocar o tubo num ou em mais suportes de fixagdo de tubos, também
designados por bancadas. (Nimeros de pega Virax: suporte de fixagdo de tubo sem pernas:
161100; suporte de fixagdo com pernas: 161110).

— Se o comprimento livre do tubo por tras da maquina for demasiado longo (geralmente mais de
1 m livre), arrisca-se a que o tubo comece a oscilar (algo que pode ndo notar a tempo uma vez
que a sua atengao estara centrada no tubo a ser maquinado) o que faz com que a maquina se
torne instavel, o que pode provocar a queda desta na sua direcgao.
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— Nao utilize uma gravata, lengo, pendentes, vestuario largo, braceletes de

corrente, anéis, etc. ou utilize o cabelo longo... qualquer um dos quais pode ser
ficar preso nas pegas rotativas da maquina.

Utilize 6culos de protecgao para proteger os olhos contra salpicos de 6leo e, mais
importante, para proteger contra quaisquer aparas metalicas da maquinagem que
sejam projectadas.

No caso de salpicos de dleo, lave os olhos exaustivamente com agua e consulte
um médico oftalmologista se registar quaisquer problemas com a sua viséo.

Se uma apara metalica da maquinagem for projectada, ndo tente remové-la ou
deixe que outra pessoa a remova mas consulte um servico especializado
imediatamente.

Utilize um capacete com protecgdes para os ouvidos (fortemente recomendado
mas nao é obrigatorio), especialmente se estiver a trabalhar na maquina durante
periodos longos.

Em conformidade com a norma EN 61029-1 (consulte a norma publicada no seu
idioma) e com a norma ISO 3744, os testes laboratoriais apresentaram os seguintes
resultados:

Nivel de poténcia acustica: LwA = 86 dB(A)

Nivel de poténcia acustica nos ouvidos do operador: LpA =76 dB(A)
LpMaxPeak < 130 db(C)

Tenha cuidado para ndao se cortar em contacto com pegas agugadas, mais
especificamente com: lamina de corte, pentes de roscar, lamina de escareador,
faces internas do tubo.

Utilize luvas para o manuseamento das aparas metalicas da maquinagem:
estas podem provocar cortes perigosos, finos e profundos.

Utilize luvas se for alérgico a 6leo de lubrificacao.

Preste atencao a perigos de esmagamento, especialmente ao baixar o cortador
do tubo, a cabega de roscar ou o escareador e quando a abragadeira estiver em
movimento.

Espere até que o motor pare antes de realizar qualquer trabalho.

Desligue a maquina quando estiver a realizar operagdes de montagem, de
desmontagem e de limpeza com vista a proteger-se contra os riscos potenciais da
magquina ser acidentalmente colocada em funcionamento: vocé ou um dos seus
colegas pode acidentalmente pisar o pedal de controlo ou pressionar o botdo de
arranque enquanto estiver com as maos na maquina.

Aviso: A maquina esta protegida contra arranque acidental por meio de um relé.
Depois da alimentacéo eléctrica ser cortada, sé pode iniciar a maquina através da
pressao do botdo de arranque.

N&o deve em circunstancia alguma provocar um curto-circuito do botédo de
arranque sob o pretexto de "ajuda-lo com o seu trabalho". Do mesmo modo, ndo
deve utilizar uma maquina cujo botdo de arranque ou de paragem nao esteja
a funcionar.

[ee]
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Antes de ligar a maquina, verifique se existem quaisquer ferramentas (chave
sextavada, chave de fendas, chave de boca, etc.) na maquina: quando o motor
arrancar, a ferramenta pode ser projectada na sua direcgdo ou na direcgdo de um
dos seus colegas.

Assegure-se de que ndo existe nenhuma pessoa nao autorizada nas imediacdes
da maquina.

4

O

Pare a maquina imediatamente se notar algo de anormal no modo como esta esta
a funcionar: motor a abrandar ou a parar, faiscas, fumo, cheiro a queimado,
vibragoes, etc.

Consulte o capitulo “Diagndsticos e resolugdo de problemas” neste manual. Se as
indicagdes apresentadas nao lhe permitirem resolver o problema, contacte a Virax
ou um dos seus representantes.

>

Nao trabalhe com a maquina se nao se estiver a sentir bem: tonturas, febre, se
estiver a sentir-se muito cansado. Muitos acidentes no local de trabalho devem-se
a falta de vigilancia.

Instru¢des de manutengao

Verifique regularmente o estado da maquina. Identifique, tanto quanto possivel, quaisquer

fissuras, folgas excessivas, etc, e qualquer anomalia em geral.

Substitua regularmente as quatro matrizes na cabecga de roscar, especialmente quando as

aparas metalicas da maquinagem se tornam menos inteiras e resultarem mais partidas.

Verifique regularmente o nivel do 6leo. Deve ndo deve roscar os seus tubos sem um fluxo

de ¢6leo suficiente.

Deve utilizar um dos éleos fornecidos pela Virax uma vez que todos os testes mecanicos foram

realizados utilizando estes 6leos.
Oleos que podem ser utilizados:

e Oleo para corte de tubos de ago
Embalagem possivel:

Bidao de 1 L (pega n.° 110101)
Bidao de 5 L (peca n.° 110105)
1 caixa de 12 x biddes de 1 L (pega n.° 110112)

Aerossol de 500 ml (pega n.° 110200)

Caixa de 12 x aerossois de 500 ml (pega n.° 110202)

o Oleo sintético para corte
Em conformidade com a norma sanitaria DVGW (identificagdo n.° DW-0201BR5779).
Embalagem possivel:

Bidao de 5 L (pega n.° 110605)

Importante: A garantia sera invalidada se for utilizado qualquer 6leo que nado tenha sido
fornecido pela Virax.
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Para além das tarefas apresentadas no capitulo Manutencéo, néo deve realizar operagoes de
desmontagem ou de montagem por si proprio. Estas opera¢des apenas devem ser realizadas
por pessoal aprovado pela Virax.

Importante: A Virax ndo pode ser responsabilizada por acidentes que ocorram enquanto
resultado de uma operagéo de manutencao nao autorizada.

Instru¢des de armazenamento

Guarde a maquina desligada da corrente eléctrica num local seco onde ndo exista qualquer
risco de salpicos de agua ou de poeiras, e tape-a com um oleado.
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Descri¢ao geral da maquina de roscar 162140

Fungbes basicas
A maquina de roscar 162140 realiza as seguintes trés funcdes:

— corte de tubos
— roscar tubos através de remogao de materialescareamento

Diametros dos tubos que podem ser roscados

Dependendo do didmetro do tubo, as roscas sao cortadas utilizando uma das duas cabecas de
roscar fornecidas com a maquina:

— cabeca de 2” (pega n.° 162151) utilizada para roscar tubos com didmetros de 1/2” a 2”.

— cabeca de 4” (peca n.° 162152 e 162153, dependendo do padrdo de rosca utilizado,
BSPT ou NPT) utilizada para roscar tubos com diametros de 2%." a 4”.

Existe disponivel como opgdo uma cabega de roscar manual (pega n.° 162150) que pode ser
utilizada para roscar tubos com diametros de 1/4” a 3/8”.

Tubos que podem ser roscados, cortados ou escareados

Os tubos que podem ser utilizados na 162140 sao definidos pelas normas seguintes (consulte as
edi¢cdes publicadas no seu idioma):

1. Tubos de ago inoxidavel:

NF EN ISO 1127 Junho de 1996
Tubos de ago inoxidavel - Dimensdes, tolerancias e densidades lineares convencionais
NF EN 10216-5 Abril de 2021
Tubos de ago sem costura para uso sob pressdo - Condigdes técnicas de fornecimento
- Parte 5: Tubos de ago inoxidavel
NF EN 10217-7 Abril de 2021
Tubos de ago com costura para uso sob pressdo - Condigdes técnicas de fornecimento
- Parte 7: Tubos de aco inoxidavel
2. Tubos de aco-carbono:
NF EN ISO 3183 Outubro de 2019
Industrias de petréleo e gas - Tubos de acgo para sistemas de transporte por dutos
NF EN 10216-1 Abril de 2014
Tubos de ago sem costura para uso sob pressdo - Condigdes técnicas de fornecimento
- Parte 1: Tubos de aco nédo ligados, com caracteristicas especificadas a temperatura
ambiente
NF EN 10217-1 Abril de 2019
Tubos de ago com costura para uso sob pressdo - Condigdes técnicas de fornecimento
- Parte 1: Tubos de aco nado ligados, com caracteristicas especificadas a temperatura
ambiente
NF EN 10255+A1 Julho de 2007
Tubos de aco soldaveis e roscaveis ndo ligados - Condig¢des técnicas de fornecimento

Importante: nem todos os tubos mencionados anteriormente na norma EN 10255 podem ser
roscados. Dependendo do didametro, a espessura tem de ser maior ou igual a espessura definida
pela norma EN 10255.

11
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Tipos de rosca disponiveis

A maquina pode produzir os seguintes tipos de roscas:
e com a cabeca de 4”

BSPT (rosca British Standard Pipe Taper)
NPT (rosca National standard taper Pipe Thread)

e com a cabecga de 2”

BSPT

NPT

Métrica

BSPP (British Standard Pipe Parallel)
BSW (British Standard Whitworth)

UNC (Unified National Coarse)

NPSM (National Pipe Straight Mechanical)

e com a cabeca de 3/8”

Nota:

BSPT
BSW

1) A cabeca de 2” esta equipada com uma escala BSPT + NPT como padréo.
2) De 25" a 4”, cada cabeca é especifica, NPT ou BSPT.

Ajustar o comprimento e o didmetro externo da rosca

As cabecas permitem ajustar o comprimento e o diametro externo para a rosca.

Opcéo de instalagdo de um dispositivo de abrir ranhuras

Para além das trés fungdes basicas (cortar, escarear, roscar), a maquina pode ser utilizada com um
dispositivo para abrir ranhuras Virax (pega n.° 162400, disponivel enquanto opgéio) para tubos
ocos em ago-carbono de 1 a 6” com uma espessura maxima de 3,4 a 5,5 mm em conformidade
com as normas apresentadas na pagina anterior.
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Caracteristicas gerais

e Alimentagao:
e Velocidade rotacional:

1600 W

A mnaquina esta equipada com um selector de velocidade para selec¢ao de velocidades de

acordo com o didmetro do tubo:

— tubos de 1/2” a 3/4”: 36 rpm
— tubos de 1" a 2" 20 rpm
— tubos de 2'%” a 4”: 11 rpm

Para seleccionar uma velocidade, baixe a alavanca e posicione o selector na velocidade

pretendida:

e Peso apenas da maquina, sem pernas de montagem
e sem cabeca de roscar:
Peso das pernas:
Peso da cabeca de roscar de 4” sem matrizes:
Peso da cabeca de roscar de 2” sem matrizes:

e Dimensdes gerais da maquina nas suas pernas
(comprimento x largura x altura, em mm):

e Nivel de poténcia acustica:
Pressao acustica nos ouvidos do utilizador:

e Maquina fornecida com:
— 4 pernas
— 1 x cabegas de roscar automaticas de 4
— 1 x cabegas de roscar automaticas de 2”
— 1 conjunto de matrizes, 1/2” - 3/4”
— 1 conjunto de matrizes, 17 - 2”

1 conjunto de matrizes, 22" - 4”
1 lamina de corte sobresselente

132,0 kg
5,1kg
10,2 kg
6,6 kg

1070 x 800 x 1210
LwA = 86 dB(A)
LwA = 76 dB(A)
LpMaxPeak < 130 db(C)
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Movimentar e configurar a maquina

Existem trés maneiras de movimentar a maquina:
— através de um dispositivo de elevagao como, por exemplo, um guindaste ou um guincho
— manualmente

— no carro pequeno da Virax especialmente concebido para a maquina de roscar 162140
(peca n.° 162461)

Importante:

1) O depdsito de dleo tem de ser drenado antes de movimentar a maquina por uma grande
distancia.

2) Qualquer que seja o método de transporte utilizado, a maquina deve ser sempre transportada
com um tubo preso entre as buchas e a cabega de roscar, com o cortador do tubo ligeiramente
apertado contra o tubo.

Movimentar através de equipamento de elevagéo

e Levante a cabega de roscar (ver paginas 24, 28 e 31 para o procedimento de instalagéo das
vérias cabegas).

ﬁ Aviso: Nao se esquecga de realizar esta operagdo uma vez que a cabega de

roscar estd apenas fixada ao seu veio e pode portanto cair durante o
transporte.

e Utilize um tubo de 4” de comprimento suficiente para ultrapassar os dois lados da maquina
em cerca de 30 cm.

e Realize o escarear de cada extremidade de tubo cuidadosamente para evitar que as
extremidades do tubo cortem o cabo de elevacéo (ver pagina 19 para o procedimento de
escareamento).

e Introduza o tubo na maquina e verifique se as extremidades que saiem da maquina s&o o
mais idénticas possivel em termos de comprimento e aperte ambas as buchas. (Ver
pagina 17 para instrugdes sobre como montar um tubo).
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e Coloque o cortador de tubo no tubo e aperte-o de modo a que este fique firmemente preso
na sua posicao.

e Passe o cabo de elevagao através do tubo e movimente a maquina deste modo transportada

pelo tubo. (Assim que a maquina estiver suspensa, pode, se necessario, desaparafusar as
pernas para facilitar o transporte).

Movimentagdo manual

A maquina tem quatro pegas para transporte nas zonas laterais do quadro:

Aviso: Sdo necessarias quatro pessoas para levantar a maquina. Levante e movimente a maquina
utilizando apenas as pegas disponibilizadas para o efeito. (As outras pegas da maquina nao
oferecem uma aderéncia segura).

15
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Movimentar utilizando um carro pequeno

O carro pequeno concebido pela Virax (peca n.° 162461) permite o transporte da maquina de 4” e
a sua utilizagdo sem ter de ser colocada novamente nas suas pernas:

Aviso:

1) Prenda a maquina firmemente ao carro pequeno utilizando os parafusos fornecidos quer a
maquina esteja a ser transportada ou a ser utilizada.

2) O carro pequeno ndo deve ser utilizado como uma plataforma.

Inclinagdo da maquina

A maquina colocada de forma nivelada, nas suas pernas ou no carro pequeno inclina-se 2° para a
frente.

Esta inclinagéo impede o fluxo do éleo em direcgéo a parte traseira do tubo. Verifique portanto se
esta inclinagdo é mantida sempre que for realizado qualquer trabalho.

Tenha o cuidado de prender os pés firmemente para evitar a queda da maquina.

16
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Posicionar um tubo

e Abra as duas buchas suficientemente.

e Introduza o tubo a partir da parte traseira, se a configuragéo de trabalho o permitir, de modo
a que a extremidade do tubo a ser maquinada esteja nivelada com a ferramenta a ser
utilizada.

e Centre o tubo e aperte as buchas com inicio na bucha dianteira.

Nota: A bucha dianteira é uma bucha de martelo: desfira varios golpes na sua direc¢édo
(quando se encontrar no lado do operador) para apertar os grampos no tubo.

Para soltar a bucha, desfira golpes sucessivos na direcgdo oposta.

Posicionar tubos curtos

e Coloque o tubo na bucha dianteira e aperte a bucha de modo apenas a que esta prenda o
tubo.

e Baixe a cabecga de roscar e movimente a abragadeira de modo a que as matrizes entrem em
contacto com a extremidade do tubo.

MM

e Utilize as matrizes na cabega de roscar para centrar o tubo e aperte a bucha dianteira.
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Cortar um tubo

A maquina tem um cortador de tubo que pode cortar tubos de ago macio e galvanizado e tubos de
aco inoxidavel com didmetros com uma variagéo de 1/4” to 4”.
Laminas de corte disponiveis:

18

— Lamina para tubos em ago-carbono: peca n.° 162470
(tubos definidos pelas normas ver a descrigao destas normas na pagina 11)

— Lamina para tubos em aco inoxidavel: pega n.° 162471
(tubos definidos pelas normas ver a descrigao destas normas na pagina 11)

Levante a cabega de roscar e movimente o escareador para longe.

Abra o cortador de tubo relativo ao didmetro do tubo.

Posicione o tubo e aperte as duas buchas.

Seleccione a velocidade rapida (posicdo 1/2 — 3/4), independentemente do diametro do tubo:

Inicie a maquina.

e Baixe o cortador de tubo e aperte-o virando a sua roda para a direita até que a lamina de

corte entre no tubo:

S
\\%\?\\\\\\\\\\\\\\\‘\g

Rode o cortador de tubo uniformemente para a direita até ao final da operacdo de corte.
(A roda tem de ser virada cerca de um quarto de uma volta completa por rotagdo do tubo).

Importante: Virar a roda demasiado depressa pode provocar a distor¢éo da extremidade
do tubo.

se o tubo sair para fora da parte dianteira da maquina. Utilize sapatos de

@ Tenha cuidado em relagao ao facto da extremidade cortada do tubo poder cair
protecgao.

Pare o motor assim que a operacgéo de corte estiver concluida.
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Escarear um tubo

A maquina possui um escareador para biselar as extremidades de tubos com diametros de 1/4

a4’
[ ]
]

Levante o cortador do tubo e a cabega de roscar.
Posicione o tubo e aperte as duas buchas.
Movimente a ferramenta de escareamento para tras.

Empurre a pega de escareamento e bloqueie-a rodando-a completamente para a esquerda
até a sua paragem.

Seleccione a velocidade correspondente ao didmetro do tubo:

Ligue o motor.

Rodando a roda da abragadeira para a direita, movimente a abragadeira para a frente de
modo a que a lamina de escareador entre em contacto com a extremidade do tubo.

Nota: Uma placa no quadro lembra-o de que a abragadeira se movimenta na direcgdo oposta
a direcgao de rotagdo da roda: a abragadeira movimenta-se para a esquerda (i.e. em direcgao
a bucha dianteira) quando vira a roda para a direita, e vice-versa.

] (X
| A AN

Através da aplicagdo de uma forga ligeira sobre a roda, continue a virar a roda lentamente
para a direita para obter um biselado.

Pare o motor, desbloqueie e retire a pega do escareador, desaperte as buchas e retire o
tubo.
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Roscar um tubo

A maquina é fornecida com duas cabegas de roscar padrdo, uma para tubos de 1/2” a 2” e a outra
para tubos de 2 12" a 4”.

Como opgao disponivel existe uma cabecga para roscar tubos de 1/4” a 3/8” de didametro (peca
n.° 162150).

20

Realizar um roscamento

Instale a cabega apropriada para o didmetro do tubo (ver paginas 24, 28 e 31 para os
procedimentos para instalagédo das cabegas de 27, 4” e de 1/4 — 3/8").

Posicione o tubo conforme indicado na pagina 17.

Aviso: Posicione o tubo de forma a que a extremidade a ser roscada fique bem a direita
da ranhura na guia dianteira da abragadeira:

A abracadeira ndo deve avancar para além deste limite: se o fizer esta ird romper o
roscamento e pode mesmo provocar fissuras no tubo.

Ligue o motor.

Coloque o selector de sistema de 6leo na posicdo correspondente ao didmetro do tubo:
1/2-2; 2% - 4. (Este selector encontra-se situado por tras da maquina no bloco de recepgao
do fuso da cabega).

Nota: As posicbes intermédias permitem o fluxo de 6leo necessario para fornecer uma
lubrificagdo correcta enquanto se realiza o corte da rosca a ser regulada.

Importante: Nunca corte uma rosca num tubo sem um fluxo de dleo suficiente. Arrisca-se
a danificar o tubo, a matriz e a maquina.
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e Seleccione a velocidade correspondente ao diametro do tubo:

Importante: Se a velocidade for demasiado rapida, arrisca-se a danificar o motor ou a
cabega de roscar.

e Ao girar aroda manual para a direita, movimenta a abragadeira para a frente de modo a que
as matrizes entrem em contacto com a extremidade do tubo.

Nota: Uma placa no quadro lembra-o de que a abragadeira se movimenta na direc¢do oposta
a direcgéo de rotacdo da roda: a abragadeira movimenta-se para a esquerda (i.e. em direccéo
a bucha dianteira) quando vira a roda para a direita, e vice-versa.

[ TR

2 X

e Vire a roda lentamente para a direita aplicando pressao para permitir a matriz cortar a
extremidade do tubo.

e Quando a matriz ja cortou 3 ou 4 roscas, liberte a roda e deixe a abragadeira movimentar-se
sozinha. (Nao deve acompanhar o movimento da abragadeira uma vez que isto da origem
ao risco da rosca néo ser exacta).

e Quando o comprimento predefinido da rosca for alcangado, as matrizes retraiem-se
automaticamente. (O operador tem de abrir manualmente a cabeca de roscar de 1/4” —
3/8").

e Pare o motor.

e \lerifique se o comprimento da rosca e o diametro externo sao suficientes: se um anel ou
junta roscados estiverem aparafusados ao tubo, parte da rosca ainda tem de estar visivel.

e Desaperte as buchas e retire o tubo.

Importante: Se uma rosca acabar por ser demasiado curta, altere o ajuste do comprimento e
realize a operagéo de roscamento novamente desde o inicio e n&o a partir do fim do roscamento
anterior. (A junta pode prender no local onde as duas roscas se encontram).
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Utilizar a cabega de roscar de 4” (cabeca BSPT de 4”: pe¢a n.° 162152;
cabeca NPT de 4”: pe¢a n.° 162153)

A cabeca de roscar de 4” serve para cortar roscas em tubos de 2 2" a 4”. Os dois padroes de rosca

que podem ser utilizados com esta cabega sdo BSPT e NPT. (Uma cabecga de 4” é dedicada a cada
um destes dois padroes).

Instalar a cabega.

Nota: Quando a maquina é entregue, a cabeca esta instalada com as matrizes.

e Incline o suporte do bloco da cabeca de roscar da cabeca de 2” para a direita. (Este bloco

esta por tras da pega de bloqueio da cabecga de 4”, a pega com o prato de indicagéo “Open”
(aberto) no seu corpo).

e Posicione o fuso inclinavel da cabega no cilindro de diametro maior no quadro:
(O cilindro de didmetro pequeno é para os fusos das cabegas de 1/4 — 3/8” e 1/2 — 2”).

e Puxe a pega de desbloqueio de encaixe da cabega (assinalada com “Open” (abrir)) e incline
a cabeca para a bloquear no seu encaixe.
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Ajustar o diametro de roscamento

e Incline a alavanca de aperto do prato porta excéntrico para baixo:

e Posicione a escala de modo a que a indicagédo correspondente ao didmetro do tubo esteja
na posigao oposta a alavanca.

Ajustar o didmetro externo da rosca utilizando o selector rotativo correspondente
ao didmetro

e Desaperte o selector rotativo de ajuste para o excéntrico associado ao didmetro exigido
(chave sextavada de 5 mm).

e Rodo o selector rotativo no sentido dos ponteiros do relégio para aumentar a profundidade da
rosca (i.e. para reduzir o diamentro externo da rosca), e no sentido contrario aos ponteiros do
relogio para reduzir a profundidade da rosca (i.e. para aumentar o didmetro externo da rosca).

Nota: Os selectores rotativos tém marcas que permitem ajustar finamente o didmetro externo da
rosca:

e Aperte o selector rotativo novamente. 25
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Ajustar o didmetro externo da rosca utilizando placas.

O diametro externo da rosca pode ser ajustado através da insercdo de uma ou duas placas de
ajuste em cada lado da peca com entalhe. (Cada placa tem uma espessura de 1 mm).

e Retire a guia da alavanca de bloqueio do prato porta excéntrico:

e Colgoue uma ou duas placas de ajuste num lado ou no outro da alavanca dependendo de
se pretende aumentar ou diminuir o diametro externo da rosca:

Posigédo da(s) placa(s)
para reduzir o diametro
externo da rosca

i

1140 1 | i Posigéo da(s) placa(s)
| | 1 A
e LR para aumentar o diametro
- externo da rosca

e Substitua a guia da alavanca de bloqueio.
e Prenda novamente a alavanca de bloqueio.

Ajustar o comprimento da rosca

Existe um comprimento de rosca correspondente a cada diametro de tubo.
e Posicione o selector de comprimento na indicagao correspondente ao diametro do tubo:

Importante: Se for utilizar uma cabega NPT, coloque a torreta na sua posigao, peca n.® 753171.
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e (Caso seja necessario, ajuste finamente o comprimento da rosca virando o parafuso de ajuste
para o diametro seleccionado numa direc¢do ou na outra. Utilize uma chave sextavada de
5 mm para realizar a operagéo. (Os parafusos de ajuste sdo pré-posicionados na oficina.
A linha vermelha em cada parafuso corresponde ao comprimento de rosca padrao para este
diametro).
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Utilizar a cabega de 2” (Pega n.° 162151)

Instalar a cabega

Nota: Quando a maquina é entregue, as matrizes ndo estdo montadas na cabeca de 2”.
Ver pagina 35 para o procedimento de instalagdo das matrizes para a cabeca de 2”.

e Incline o suporte do bloco da cabega de roscar para a esquerda. (Este bloco esta situado por
tras da alavanca de bloqueio da cabega de 4”, a alavanca com o prato de indicagédo “Open”
(aberto) no seu corpo).

e Posicione o fuso inclinavel da cabeca no cilindro de diametro pequeno no quadro. (O cilindro
de didametro grande recebe o fuso para a cabeca de 4”).

e Incline a cabeca para a bloquear no suporte do bloco da cabega de roscar (ver acima).
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Ajustar o didmetro de roscamento

e Desaperte o0 alavanca de bloqueio do excéntrico rodando-a no sentido dos ponteiros do
relégio:

Nota: A palavra “Tighten” (Apertar) esta escrita na alavanca acompanhada por uma seta a
apontar no sentido contrario aos ponteiros do relégio. Esta seta indica a direccdo de
aperto.

e Segurando na alavanca de ajuste, posicione a escala de modo a que a indicacédo do didmetro
do tubo esteja no lado oposto ao marcador de ajuste:

Nota: A cabega é fornecida com uma escala para roscas BSPT e NPT. Os ajustes para BSPT
sdo apresentados por linhas vermelhas unicas; os ajustes para NPT s&o apresentados por
linhas vermelhas acompanhadas por um ponto azul.
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Ajustar o diametro de rosca externo

Para um determinado didmetro, os marcadores acima da indicagéo de didametro permitem aumentar
o didmetro externo da rosca, os marcadores abaixo da indicacdo de didametro permitem reduzir o

diametro externo da rosca.
'L T

o«

Aumento do didmetro externo da
g/ rosca
oo

ol ]

BSPT
NPT

s31a

Redugéo do diametro externo da
rosca

17, o3 —

11/, 3

Nota: Realize testes para determinar o melhor ajuste.

e Aperte a alavanca de retengao do excéntrico novamente rodando-a no sentido contrario aos
ponteiros do relogio.

Ajustar o comprimento da rosca

O comprimento da rosca é ajustado através da dminiuigdo ou aumento da posi¢cdo do dedo que
controla a retrac¢do das matrizes.

Nota: Ao cortar a rosca, pode abrir a cabega através de operagdo da alavanca.

e Desaperte o parafuso localizado por baixo e por tras da alavanca de retracgdo da matriz
(chave sextavada de 6 mm):

e Posicione a linha obrigatéria na posicdo oposta ao marcador (a linha mais a esquerda
proporciona o comprimento de rosca maior e a linha mais a direita proporciona o comprimento
de rosca mais pequeno).
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Utilizar a cabecga 1/4 — 3/8” (pe¢a n.° 162150)

Esta cabega opcional é utilizada para roscar tubos com diametros de 1/4” a 3/8”.

Instalar a cabega

Nota: Quando fornecida, a cabega ndo esta equipada com as suas matrizes. Ver a pagina 37 para
consultar o procedimento de instalagdo das matrizes para a cabega de 1/4 — 3/8”.
e Incline o suporte do bloco da cabega de roscar para a esquerda. (Este bloco esta situado por

tras da alavanca de bloqueio da cabega de 4”, a alavanca com o prato de indicagéo “Open”
(aberto) no seu corpo).

e Posicione o fuso inclinavel da cabega no cilindro de didmetro pequeno no quadro. (O cilindro
de didametro grande recebe o fuso para a cabega de 4”).

e Incline a cabeca para a montar no suporte do bloco da cabecga de roscar (ver acima).
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Ajustar o didmetro de roscamento

e Desaperte a alavanca de aperto de prato porta excéntricos rodando-a no sentido contrario
aos ponteiros do relégio:

e Posicione a escala para levar a indicagcdo correspondente ao didmetro do tubo até ao
marcador:

Nota: Os marcadores 1/4 G e 3/8 G dizem respeito ao padrao de rosca BSPT (G para Gas). Os
outros marcadores dizem respeito ao padrdo BSW.

Ajustar o didmetro externo da rosca

Pode ajustar o didmetro externo da rosca movimentando a escala da rosca uma pequena distancia
numa direcgdo ou na outra em relagdo ao marcador.

Abrir as matrizes manualmente

Quando a extremidade do tubo alcanga as pontas das matrizes, abra as matrizes movimentando a
alavanca do prato das matrizes no sentido contrario aos ponteiros do relégio:
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Substituir as matrizes

Substitua as matrizes quando a rosca perder qualidade ou quando as aparas metalicas da
magquinagem resultarem partidas. Deve igualmente substitui-las quando pretender utilizar outro
padréo de rosca.

Podem ser utilizados dois tipos de matrizes:

— matrizes de liga de aco para cortar roscas em ago-carbono (ver pagina 11 para as normas
que definem tubos de ago-carbono)

— matrizes de aco de alta velocidade para cortar roscas em tubos de aco inoxidavel (ver
pagina 11 para as normas que definem tubos de ago inoxidavel) Estas matrizes estao
assinaladas com “HSS” (para “Ago de Alta Velocidade”) gravado na face oposta a
matriz.

Importante:

1) Existem matrizes especificas para cada padrao de rosca: matrizes BSPT, matrizes NPT, etc.
(O padrao da rosca esta gravado na face oposta a matriz).
Certifique-se de que introduz as matrizes correctas para o padrédo de rosca que vai utilizar.

2) As quatro matrizes tém de ser substituidas por quatro matrizes novas fornecidas exclusivamente
pela Virax.

3) As matrizes estdo numeradas uma vez que cada matriz funciona individualmente. Certifique-se
de que cada matriz se encontra no encaixe correspondente: matriz n.° 1 no encaixe n.° 1, matriz
n.° 2 no encaixe n.° 2, etc.

Nota: A cabega de roscar ndo tem de ser removida com vista a substituir as matrizes.

Substituir matrizes na cabega de 4”
e Primeiro retraia as matrizes movimentando o excéntrico de abertura para a direita:

Importante: Isto apenas pode ser realizado com a cabega em descanso.

' Tenha o cuidado de evitar segurar o excéntrico pela parte traseira no caso da
& alavanca da cabega cair em cima dos seus dedos.

e Levante a cabega de roscar.
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e Segurando a parte com entalhe, movimente o prato portador de excéntrico para o lado
oposto ao operador:

e Dirija-se para o lado oposto ao do operador, liberte o apontador de entalhe e, segurando o
suporte do apontador, incline o plato portador para baixo até este parar:

e Retire as matrizes.
e Introduza as matrizes com o entalhe em direcgéo a parte dianteira da maquina:

e Introduza cada matriz até que sinta que a matriz esta presa pelo rolamento no interior do
encaixe.

e Segurando o suporte do apontador de entalhe, incline o prato porta cabega de roscar de
modo a que o apontador de entalhe esteja na posigdo oposta ao excéntrico correspondente
ao diametro do tubo.

e Prenda o apontador no excéntrico.
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e Incline o prato porta excéntrico novamente para a sua posi¢ao inicial:

e Baixe a cabeca de roscar para a sua posi¢édo de funcionamento.

Substituir as matrizes na cabega de 2” de abertura automatica

e Primeiro retraia as matrizes através de operagao da alavanca de abertura:

e Desaperte a alavanca de aperto de prato porta excéntricos virando-a na direcgéo inversa a
indicada na seta:
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e Segurando a alavanca de ajuste, posicione a escala de modo a que a indicagédo "Remove
dies" (Remover matrizes) esteja oposta ao marcador (é necessario um pouco de forga):

e aperte a alavanca de blogueio novamente para manter o ajuste inicial da cabeca.
e Retire as matrizes gastas e desaperte o prato ligeiramente.

e Cologue as novas matrizes na sua posigdo, com entalhe virado para a parte traseira, em
conformidade com os nimeros: matriz n.° 1 no encaixe n.° 1, matriz n.° 2 no encaixe n.° 2, etc.

e Introduza cada matriz até que sinta que a matriz esta presa pelo rolamento no interior do
encaixe.
Nota: A linha gravada na matriz é utilizada para posicionar a matriz quando esta é colocada
numa cabega de abertura manual. Deve portanto ser utilizada como marcador de
posicionamento com a cabega de 2”.

e Posicione o excéntrico de ajuste em conformidade com o didmetro do tubo e com o diametro
de rosca externo pretendido (ver paginas 29 e 30).

e Aperte a alavanca novamente rodando-a na direcgdo indicada pela seta.
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Substituir as matrizes para a cabega 1/4 — 3/8”

e Retraia as matrizes inclinando a alavanca do prato porta matrizes no sentido dos ponteiros
do reldgio:

e Desenrosque a alavanca de aperto do prato porta matrizes e movimente o prato para a
esquerda até chegar a paragem:

e Retire 0 dedo anti-paragem do seu encaixe e movimente o prato para a esquerda até a
paragem, o que liberta as matrizes.
O dedo anti-paragem da intercalar impede o prato porta matrizes de se movimentar para a
posicdo de “libertagdo da matriz”:

e Retire as matrizes, em qualquer ordem. (Para retirar a matriz n.° 3, levante a alavanca do
prato porta matriz).

e Coloque as novas matrizes na sua posi¢cdo em conformidade com os numeros (matriz n.° 1
no encaixe n.° 1, matriz n.° 2 no encaixe n.° 2, etc.), com o entalhe virado no sentido contrario
aos ponteiros do relégio. (Introduza cada matriz até a sua paragem).

Nota: As matrizes podem ser inseridas em qualquer ordem. 37
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e Movimente a alavanca do prato porta matriz para a direita, 0 que coloca os excéntricos nas
matrizes:

e Posicione o prato porta matriz de acordo com o didmetro do tubo e com o didmetro da rosca
externo (ver pagina 32); aperte a alavanca.
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Operagoes de manutencgao

Importante: Apenas sdo autorizadas as operagdes descritas neste capitulo. Todas as outras
operagdes apenas devem ser realizadas por pessoal aprovado pela Virax.

Limpeza do sistema de 6leo

e Retire as aparas metalicas da maquinagem que se acumularam no recipiente de recolha e
limpe o colector de desperdicio.

Aviso: Utilize luvas quando estiver amanusear aparas metalicas da maquinagem
(risco de cortes graves).

e Retire o colector de desperdicios e a grelha do filtro de 6leo e limpe o filtro.

P_—‘Q

Nota: O filtro também pode ser retirado para facilitar a limpeza.

e Ateste o dleo se necessario despejando-o directamente para o recipiente. (Nivel de dleo
minimo: metade do diametro do filtro).

Importante: Deve utilizar os 6leos fornecidos pela Virax. (Ver pagina 9 para os numeros de
peca dos varios 6leos que podem ser utilizados).
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e Quando o ¢leo perder a sua claridade, drene-o e substitua-o por outro 6leo novo.
O bujao de drenagem encontra-se situado por baixo da caixa de ferramentas:

—

Nota: Drene também a maquina quando esta estiver a ser transportada ao longo de uma
distancia significativa.

Substituir a lamina de corte

A lamina de corte tem de ser substituida se mostrar sinais de desgaste ou se necessitar de cortar
tubos num material diferente.

Estéo disponiveis duas Iaminas dependendo do material utilizado para o tubo:
— lamina para tubos em aco-carbono: peca n.° 162470
— lamina para tubos em acgo inoxidavel: pega n.° 162471

e Retire os arames da golpilha que seguram a lamina, substitua a Iamina e aperte novamente
os arames da golpilha:

Aviso: Nao se esqueca de apertar a golpilha depois de substituir a lamina.
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Substituir o cortador de tubo

Substitua o cortador de tubo se este mostrar sinais de fissuras ou se estiver partido.
(Cortador de tubo para a 162140: pega n.° 753073)

e Utilizando um saca-golpilhas de 3 mm, retire o veio do cortador de tubos desferindo o
impacto na parte dianteira da maquina:

e Retire o cortador de tubo e substitua-o por um novo.

e Substitua o cortador de tubo e introduza-o utilizando um saca-golpilhas desferindo o impacto
em direcc¢do a parte dianteira da maquina.

Substituir o cone de escareador

Substitua o cone de escareador quando este apresentar sinais de desgaste.
(Cone de escareador para a 162140: pega n.° 753077)

e Retire a golpilha que prende o cone na sua posi¢céo utilizando um saca-golpilhas de 5 mm:

e Retire o cone, substitua-o por um novo e volte a colocar a golpilha.
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Substituir o cone de escareador

O escareador tem de ser substituido se apresentar sinais de fissuras ou de estar partido.
(Ferramenta completa para a 162140: pega n.° 753076)

e Bloqueie a abragadeira com um bloco de madeira colocado entre a bucha dianteira e a
abracadeira.

e Retire a golpilha que prende o escareador utilizando um saca-golpilhas de 8 mm.

e Coloque o novo escareador na sua posicao e reposicione a golpilha.

Substituir os grampos da bucha dianteira

S
N

Os grampos da bucha dianteira devem ser substituidos quando apresentarem sinais de desgaste.
(Conjunto de grampos para a 162140: peca n.° 753071)

Nota: Os suportes dos grampos nao tém de ser removidos para substituir os grampos.

Importante: Todos os trés grampos tém de ser substituidos ao mesmo tempo.

e \ire o motor de modo a levar o suporte do grampo cujo grampo vai ser substituido para a
posigdo vertical, com o grampo orientado para o fundo. (Nao tente virar a bucha
manualmente.)
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e Posicione a ranhura da bucha na posigao oposta ao suporte do grampo e introduza uma
chave sextavada de 3 mm no suporte do grampo:

e Utilize a chave para remover o parafuso de retengédo do grampo.
e Retire o grampo puxando-o para si e recupere a mola de retengéo e a mola associadas:

@ Parafuso de retengéo de grampo

=
J

Mola de retengdo

:D% Grampo e parafuso de conjunto de transferéncia
de grampo (aqui apresentado a direita do

] grampo, n&o visivel na figura)

Importante: Tenha cuidado para ndo perder o parafuso do conjunto de transferéncia do
grampo inserido na zona lateral do grampo.

e Substitua o grampo e volte a monta-lo, com o parafuso de conjunto de transferéncia na
direcc¢éo da parte dianteira da bucha:

Parafuso de conjunto de
transferéncia de grampo

e Substitua a mola de retengéo, a mola e o parafuso e aperte o parafuso de fixacdo do grampo.
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Substituir os suportes de grampos da bucha dianteira

Os suportes dos grampos tém de ser substituidos quando apresentarem sinais de desgaste.
(Suporte de grampo para a 162140: pega n.° 753070)

Nota:
1) Os grampos néo tém de ser removidos para substituir os suportes dos grampos.

2) Os suportes de grampos da bucha de grampos de fixagdo concéntrica (bucha traseira) estao
apenas sujeitos a um desgaste minimo.

e Utilizando uma chave sextavada de 5 mm, desaperte os 6 parafusos do prato porta grampos:

e Desmonte o prato porta grampos - conjunto da coroa (ou pega a um colega que segure na
coroa pelo nariz do fuso enquanto retira o suporte do grampo).

Nariz do fuso

Coroa
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e Coloque o prato porta grampo para baixo, com a parte traseira virada para cima, e
desparafuse o anel motriz helicoidal do suporte do grampo:

e \/ire o prato porta grampo para cima e retire os trés suportes do grampo:

e Coloque os novos suportes de grampo nas suas localiza¢gdes numeradas correctas: suporte
de grampo n.° 1 na ranhura n.° 1, suporte de grampo n.° 2 na ranhura n.° 2 e suporte de
grampo n.° 3 na ranhura n.° 3.

e \/ire o prato com os seus trés suportes de grampos ao contrario. Posicione o principio da
espiral do anel motriz oposto ao suporte de grampo n.° 1 e introduza o suporte de grampo
na espiral. Gire o anel 120° de modo a que o principio da espiral esteja oposto ao suporte de
grampo n.° 2 e introduza o suporte do grampo. Realize a mesma operacéo para o suporte
do grampo n.° 3. Continue a virar o anel até todos os suportes dos grampos estarem
completamente bloqueados.

e Se necessario, substitua a coroa da bucha em redor do nariz do fuso e coloque o prato porta
grampo no nariz do fuso, alinhando o perno do nariz com a ranhura no disco (ver figuras na
pagina seguinte).
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Nariz do fuso

Ranhura para
perno do nariz
do fuso

e Aparafuse o prato porta grampo novamente no nariz do fuso.
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Diagnésticos e resolugcoes de problemas

Importante: Se encontrar problemas que ndo se encontrem nesta lista, contacte a Virax ou o seu
representante para que o problema seja resolvido pelo servigo Pos-Vendas.

Problemas com a operag¢ao da maquina

Problema

Causas possiveis

Accobes correctivas

O motor nao funciona
quando o botao de
arranque € pressionado.

Atomada de alimentagdo ndo

esta ligada a fonte de
alimentacao eléctrica.

Ligue a tomada a fonte de
alimentagéo eléctrica.

Atenséo de alimentagao

eléctrica é demasiado baixa.

Verifique a tensao fornecida pela
fonte de alimentagéo de corrente
eléctrica.

(A tensao nao pode ser inferior a
160 V).

O botéo de arranque néo esta

a funcionar.

Substitua o bot&o. (Aviso: ndo
provoque o curto-circuito do botao
de arranque; ver pagina 8,
“Atengao”, no que diz respeito a
maquina ser reiniciada apos uma
paragem inesperada).

O motor esta queimado.

Contacte a Virax ou um seu
representante para substituir o
motor.

O veio da maquina ndo &
accionado pelo motor.

A transmisséao esta partida.

Contacte a Virax ou um seu
representante para substituir a
transmissao.

A rotagao do veio € lenta
ou irregular.

Atenséo de alimentagao

eléctrica é demasiado baixa.

Verifique a tensdo de
alimentagéo. (N&ao pode ser
inferior a 160 V).

A transmissao esta avariada.

Contacte a Virax ou um seu
representante para substituir a
transmissao.

O tubo néo é segurado
de forma suficiente pela
bucha dianteira.

Os grampos da bucha
dianteira estédo gastos.

Substitua os trés grampos da
bucha dianteira. (Ver pagina 42).

Os suportes dos grampos da
bucha dianteira estédo gastos.

Substitua os trés suportes dos
grampos da bucha dianteira. (Ver
pagina 44).

47



PT

Problemas com corte de rosca

Problema

Causas possiveis

Accoes correctivas

A cabeca de roscar é
dificil de inserir
correctamente.

O fuso inclinavel da cabega ou
o cilindro de recepgéo estéo
sujos.

Limpe o fuso e o cilindro de
recepgao.

Fluxo de dleo a partir da
cabega de roscar

O selector do sistema de 6leo
nao esta ajustado para a
categoria de didmetro
correcta.

Mude o selector de sistema de
6leo para a posicao
correspondente ao diametro do
tubo. (Ver pagina 20).

O fluxo de 6leo na
cabega € insuficiente.

O fluxo esta regulado de
forma errada.

Aumente o fluxo de d6leo
virando o selector de sistema
de dleo para a posi¢éo
correspondente ao didametro do
tubo. (Ver pagina 20).

O sistema de 6leo esta sujo.

Retire as aparas metalicas da
maquinagem do colector de
desperdicios e a grelha do filtro
de dleo e limpe o filtro. (Ver
pagina 39).

O nivel de 6leo ¢ insuficiente.

Adicione ¢leo fornecido pela
Virax (ver pagina 9)
despejando-o directamente no
recipiente. (Nivel de 6leo
minimo: metade do didmetro
do filtro).

O ¢leo ja nao esta claro.

O ¢leo foi utilizado durante
demasiado tempo.

Drene o 6leo (ver pagina 40) e
volte a encher com 6leo
fornecido pela Virax (ver
pagina 9).

O oleo flui pela parte de
tras do tubo.

A maquina néo esta inclinada
para a frente de acordo com a
nivelagao correcta.

Posicione a maquina na
horizontal de modo a que seja
mantida a inclinagéo de 2°.
(Ver pagina 16).
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Problema

Causas possiveis

Accodes correctivas

As matrizes ndo entram
suficientemente nos
tubos.

As matrizes estdo sujas.

Limpe as extremidades das
matrizes com uma escova para
metal.

As matrizes estéo gastas.

Substitua as quatro matrizes
por matrizes novas. (Ver
pagina 33 para a cabega de 4”
head, pagina 35 para a cabecga
de 2” e a pagina 37 para a
cabega de 1/4” — 3/8”).

A numeracgao das matrizes
néo foi obedecida.

Retire as matrizes e volte a
coloca-las (ver pagina 33 para
a cabeca de 4", pagina 35 para
a cabecga de 2” e a pagina 37
para a cabeca de 1/4” — 3/8”) e
certifiqgue-se de que a
numeragao das matrizes &
obedecida: matriz n.° 1 no
encaixe n.° 1, matriz n.° 2 no
encaixe n.° 2, etc.

A qualidade da rosca
obtida nao é satisfatoria.

Mesmos motivos que ponto
anterior: matrizes sujas ou
gastas, ou numeragao nao
obedecida.

Ver ponto anterior.

Oleo gasto.

Drene o éleo (ver pagina 40) e
volte a encher com uma
quantidade suficiente de 6leo
fornecido pela Virax (ver
pagina 9).

Arosca néo é
suficientemente funda ou
é demasiado funda.

O diametro externo da rosca
nao foi definido
correctamente.

Ajuste o didmetro externo da
rosca de modo a obter o
resultado pretendido. (Ver
paginas 25 e 26 para a cabega
de 4”, pagina 30 para a cabega
de 2” e a pagina 32 para a
cabega de 1/4” — 3/8”).

Arosca é demasiado
longo ou demasiado
curta.

O comprimento da rosca ndo
foi ajustado correctamente.

Ajuste o comprimento da rosca
de modo a obter o resultado
pretendido. (Ver pagina 26 para
a cabeca de 4”, e a pagina 30
para a cabega de 27).
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Problemas de corte do tubo

O corte obtido néo é
regular.

A lamina de corte esta gasta.

Substitua a lamina de corte pol
uma nova. (Ver pagina 40).

O cortador de tubo esta
danificado.

O cortador de tubo esta gasto
ou foi utilizado para tubos que
séo demasiado duros.

Substitua o cortador de tubo
por um novo. (Ver pagina 41).
Utilize o cortador de tubo em
tubos de ago-carbono ou de
aco inoxidavel.

Problemas de escareamento

O escareamento ndo &
satisfatorio.

O cone de escareador esta
gasto.

Substitua o cone de
escareador por um novo. (Ver
pagina 41).

O escareador esta
danificado.

O escareador esta gasto ou
foi utilizado para tubos que
séo demasiado duros.

Substitua o escareador por
um novo. (Ver pagina 42).
Utilize o escareador em tubos
de ago-carbono ou de ago
inoxidavel.
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Vistas pormenorizadas

Se necessitar de uma pecga especifica, indique o titulo da vista pormenorizada assim como o
numero da pega nessa vista.

Vista pormenorizada do quadro inferior V.2024

B
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Vista pormenorizada do quadro superior, buchas e bomba

52



Vista pormenorizada do motor

PT
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Vista pormenorizada da transmissado do motor (ndo incluindo buchas)

e do selector de velocidade

V.2024
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Vista pormenorizada da abragadeira

V.2024
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Vista pormenorizada do mecanismo de abertura automatica para a
cabeca de 4” V.2024
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Vista pormenorizada da cabecga de roscar de 4”

V.2024
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Vista pormenorizada da cabecga de roscar de 2" de abertura
automatica

V.2024
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Vista pormenorizada da cabeca de roscar de 1/4” - 3/8”

V.2024
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Vista pormenorizada do cortador de tubo

V.2024
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Vista pormenorizada do escareador

V.2024

61



FR
EN
T
ES
PT
NL
EL
PL
DE
cs
RU
TR
SK
SE
RO

Retrouvez la liste de nos distributeurs sur www.virax.com

Find the list of our dealers on www.virax.com

Trova il rivenditore Virax piu vicino a te su www.virax.com

Encuentra el listado de distribuidores en www.virax.com

Encontre a lista de nossos revendedores www.virax.com

Vind de lijst van onze resellers www.virax.com

>upBouleuTteite TN AioTa Twv dlIAVOPEWY YOG OTO WWW.Virax.com

Liste naszych dystrybutoréw znajdziecie na www.virax.com

Eine aktuelle Liste unserer Handelspartner finden Sie unter www.virax.com
Seznam nasich prodejcu najdete na www.virax.com

Cnncok annepoB Bbl MOXETE HAaWTK Ha cakTe Www.virax.com

Distribltor’ lerimizin listesini, www.virax.com web sitemizden bulabilirsiniz
Zoznam nasSich distributorov najdete na lokalite www.virax.com

En lista 6ver vara distributérer finns pd www.virax.com

Lista distribuitorilor nostri este disponibila la www.virax.com

Si€ay Jpemnl) e Al e sall el e a8 5all - WWW.Virax.com 4 e

FRANCE INTERNATIONAL ACHATS/PURCHASING
Tél : +33 (0)3 26 59 56 78 Tel: +33 (0)3 26 59 56 97 Tel: +33 (0)3 26 59 56 06
Fax : +33 (0)3 26 59 56 20 Fax: +33 (0)3 26 59 56 70 Fax: +33 (0)3 26 59 56 10

VI rax client.fr@virax.com export@virax.com purchase.dpt@virax.com

2024-01

VIRAX : 39, quai de Marne - CS 40197 - 51206 Epernay Cedex - France
Tél. : +33 (0)3 26 59 56 56 - Fax : +33 (0)3 26 59 56 60
Société par Actions Simplifiée au capital de 3 276 320 € - RCS REIMS 562 086 330 - SIRET 562 086 330 00064 - CODE APE 25 738 - TVA : FR 41 562086330

&



http://www.virax.com/
http://www.virax.com/
http://www.virax.com/
http://www.virax.com/
http://www.virax.com/
http://www.virax.com/
http://www.virax.com/
http://www.virax.com/
http://www.virax.com/
http://www.virax.com/
http://www.virax.com/
http://www.virax.com/
http://www.virax.com/
http://www.virax.com/
http://www.virax.com/
http://www.virax.com/
http://www.virax.com/

	Page vierge
	Page vierge



