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1. INFORMAGOES DE SEGURANGA I

A ADVERTENCIA! Leia todas as instrugdes de seguranca e operagéo da maquina

atentamente. Se as instrugdes a seguir nao forem seguidas, podera ocorrer
choque elétrico, incéndio e/ou danos fisicos graves.

1.1 Seguranga da area de trabalho

Mantenha o piso seco e livre de materiais escorregadios, como éleo. Pisos
escorregadios atraem acidentes;

Mantenha distancia de assistentes, criangas e visitantes ao operar a maquina.
Distragdes podem causar acidentes;

Mantenha sua area de trabalho organizada e iluminada. Areas de trabalho escuras
e baguncadas aumentam as chances de acidentes.

Nao opere a maquina em atmosferas explosivas, como na presenca de liquidos,
gases ou poeiras inflamaveis. Motores elétricos podem causar faiscas e
consequentemente inflamar o ambiente.

1.2 Seguranga elétrica

Nao exponha ferramentas elétricas a chuva ou altaumidade. A entrada de dguana
ferramenta elétrica aumenta o risco de choque elétrico.

Nao use o fio elétrico indevidamente. Nunca use o fio para puxar o conector da
tomada. Mantenha o fio longe de fontes de calor, dleo, cantos vivos e partes
moveis. Fios danificados aumentam o risco de choque elétrico.

Mantenha todas as conexoes de extensoes secas e longe do chao. Nao toque
nos conectores com as maos molhadas. Isso diminui as chances de que choques
elétricos ocorram.

Nao é recomendado o uso da maquina em areas externas, mas caso seja
necessario, certifique-se de utilizar extensao elétrica adequada para este fim.
Estas extensOes reduzem o risco de choque elétrico.

Utilize extensdes adequadas. A utilizagdo de extensdo com didmetro nominal
insuficiente causa queda excessiva de tensao, reduzindo poténcia.

0 aterramento e o fusivel sdo elementos essenciais no circuito. Certifique-se
de que a maquina esta aterrada e que nao esta operando sobrecarregada. Estes
fatores podem causar danos ao equipamento e ao operador.

1.3 Seguranga pessoal

Mantenha-se atento ao operar a maquina. Nao a utilize quando estiver cansado
ou sob influéncia de drogas, dlcool ou medicamentos. Desatencgéo pode resultar
em ferimentos graves.

Nao use roupas folgadas ou joias. Prenda cabelos compridos e mantenha aroupa
longe das partes moveis. Qualquer um destes elementos podem ficar presos em
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partes méveis.

Assegure-se de que o interruptor esta DESLIGADO antes de conectar a maquina
narede elétrica. Conectaramaquina com o interruptor LIGADO por distragao pode
causar acidentes.

Remova chaves de ajuste antes de ligar a maquina. Chaves conectadas durante a
partida da maquina pode causar acidentes.

Use os Equipamentos de Protegdo Individuais. Luvas, 6culos de protegdo e
calcadosdesegurancasaoequipamentosindispensaveisnaoperagdodamaquina.

1.4 Seguranca durante operagao

Utilize SEMPRE a pedaleira. A pedaleira oferece mais seguranga ao operador,
pois permite que o motor seja desligado mais facilmente em uma emergéncia ao
remover o pé. Em uma situagdo em que a roupa fica presa nas partes méveis, ndo
estar utilizando a pedaleira pode causar danos fisicos graves.

Siga as instrugdes de operagao e ajustes ao utilizar amaquina. Esta prética pode
evitar acidentes.

Mantenha as maos longe das matrizes e partes méveis em geral. As mdos podem
ficar presas causando danos fisicos graves.

Nao use roupas largas e nao se estique sobre o tubo. Essas condigdes podem
causar ferimentos graves.

Nao remova as protegdes. A remogao das protegdes pode causar ferimentos
graves.

Ao abrir ranhuras em tubos, mantenha as maos longe da ponta do tubo. Isso evita
o0 corte em rebarbas e cantos vivos.

1.5 Manutengao

A manutencao da ferramenta deve ser realizada apenas por profissionais
capacitados. Reparos executados por pessoas nao capacitadas podem causar
danos tanto ao mantenedor quando a maquina.

2. CUIDADO:S | —

E necessario familiarizar-se com a estrutura da maquina, fungéo dos componentes
e procedimentos de seguranga e operagao antes de utiliza-la.

Utilize apenas os acessorios recomendados pelo fabricante.

Nao utilize a ferramenta se o interruptor for danificado e/ou deixar de funcionar.
Mdquinas que ndo podem ser controladas tornam-se perigosas.

Certifique-se de que amdquina e o suporte estao situados em superficie nivelada.
As matrizes superiores e inferiores devem ser selecionadas corretamente,
conforme Tabela 1, para garantir ranhura correta.

0 tubo de ago deve possuir as extremidades e superficies lisas antes de serem
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ranhurados. Caso contrario, avida (til da maquina serd significantemente reduzida
e a tubulagcao podera apresentar rebarbas e vazamentos posteriores.

« Em caso de ranhuramento de tubos de grande diametro, fixe os quatro pés da
maquina e os trés pés do suporte ao chao através de parafusos.

* Ao ranhurar um tubo de 3" ou mais, utilize a unidade estabilizadora, conforme
Figura 5.

3. INTRODUGAC |

Parabéns, vocé acaba de adquirir a maquina ranhuradora TWG-9A, a ferramenta ideal
e indispensavel para a conformacao de tubos ranhurados.

ATWG-9A é a ferramenta ideal para a construgéo de linhas de tubulagao ranhuradas,
método que demanda tempo de instalagao até 6 vezes menor quando comparado com
sistemas soldados ouroscados. Basta comprar o tubo de ago carbono normal, abrir as
ranhuras de formarapida e simples com a TWG-9A, e pronto! J& sera possivel utiliza-lo
em linhas de tubulagdes ranhuradas.

A maquina ranhuradora TWG-9A possui capacidade para processar tubos de ago
carbono e inoxidaveis de 1" até 8", ocupa pouco espago na area de trabalho e é
facil e rapida de operar, além de possuir uma manutencéo simples. E equipada com
um cavalete dobrdvel, tornando mais simples a montagem e o transporte, e ainda
acompanha uma pedaleira de seguranga que previne acidentes na area de trabalho.

4. ESPECIFICAGOES TECNICAS I

Capacidade Tubos de ago SCH40 1"-8" (@33 mm a @219 mm)
Espessura maxima 8 mm

Rotagdes por minuto 23 rpm

Peso Bruto 83,5 kg

Méx. forga de trabalho 2760 kg

Max. pressao do cilindro hidraulico | 25 Mpa

Capacidade do tanque de 6leo 76 ml

Motor elétrico 220V 60 Hz monofésico

Dimensdo embalagem 75x41x72 cm




5. EQUIPAMEN T O | ——

A embalagem do produto acompanha:

1 Maquina ranhuradora TWG-9A desmontada;

1 Conjunto com 4 matrizes inferiores;

1 Conjunto com 3 matrizes superiores;

1 Pedaleira de seguranga

1 Suporte para apoio de tubos;

1 Bolsa com jogo de chaves Allen, chaves inglesas, chaves de fenda e chaves Phillips
utilizadas para manuteng@o e troca de componentes;

1 Conjunto de anéis de vedacao e rolamentos de reposigao;

1 Trena personalizada para medir profundidade das ranhuras.

1 Conjunto de rolamentos e parafusos de reposicao para estrutura das matrizes.

5.1 Maquina

Partes principais:

. Bomba de 6leo;

. Estrutura da maquina;

. Unidade estabilizadora;
. Matriz superior;

. Matriz inferior;

. Base;

. Caixa de ferramentas;

. Interruptor.

coNoO b wWwnN =

Figura 1



5.2 Acessorios Principais
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Figura 2

Conforme Figura 2:

. Matriz inferior (@33mm a @#48mm)

. Matriz inferior (@57mm a #89mm)

. Matriz inferior (3108mm a @168mm)
. Matriz inferior (@219mm)

. Matriz superior (@33mm a #48mm)

. Matriz superior (@57mm a @168mm)
. Matriz superior (@219mm)

. Suporte

. Pedaleira de segurancga

O 0 NN o o1l b WON —

6. OPERAGAC

6.1 Troca da matriz superior

1.Abra a valvula de alivio (Figura 6, Parte 2), subindo a estrutura da matriz superior
até o topo;

2.Remova o parafuso lateral da estrutura da matriz superior utilizando uma chave
Allen adequada;



3.Segure a matriz para evitar que ela caia no chao quando for solta e, entdo, empurre
0 eixo da matriz;

4.Com a matriz superior removida, basta fazer o processo inverso para fixar a nova
matriz.

6.2 Troca da matriz inferior

1.Tendo em visto a Figura 3, remova o parafuso (2) e puxe a matriz inferior (1);
2.Para colocar a nova matriz, posicione-a, insira o parafuso central e aperte.

| Q

—

Figura 3

EXCESSAO: A fixacdo da matriz inferior menor (Figura 2, Parte 1) é realizada por 4
parafusos aparafusados diretamente na estrutura da maquina. Neste caso, ndo é
utilizada fixag@o por eixo interno, como nas outras matrizes inferiores.

6.3 Ranhuramento do tubo

1.Antesdecolocarotubo, ligueamdquinaparaverificar seamesmaestafuncionando
corretamente. Apds verificagao, desligue-a.

2.Utilize as matrizes superiores e inferiores adequadas ao didmetro do tubo, de
acordo com a Tabela 1.

3. Verifique se o tubo a ser ranhurado possui as extremidades irregulares ou com
rebarbas. Ostubos precisamter as extremidades lisas para que nao causemdanos
a maquina e vazamentos futuros na tubulagéo.

4. Ao colocar o tubo na maquina, utilize o suporte a uma distancia de % da distancia
entra a ponta do tubo e a maquina, conforme a Figura 4.
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Figura 4

5.Apds colocar o tubo apoiado na matriz inferior e no suporte, é de extrema
importancia checar o alinhamento vertical e horizontal. Utilize um nivel para medir
ainclinagao vertical do tubo e regule a altura do suporte, quando necessario. Um
tubo desalinhado pode escorregar durante o processo, causando danos ao tubo, a
maquina e possivelmente ao operador.

6. Ligue a maquina e verifique se o tubo esta girando suavemente. Para tubos de 3"
ou mais, é indicado utilizar a unidade estabilizadora (Figura 5);
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7.Certifique-se de que a vélvula de alivio esté fechada (Figura 6, Parte 2) e pressione
aalavanca hidraulica até amatriz superior encostar levemente no tubo, entdo pare;

Figura 6

8. Ajuste a profundidade da ranhura utilizando a escala disponivel (Figura 7). Com
a profundidade da ranhura definida pela Tabela 1, primeiro gire a parte inferior
da escala até ela encostar na estrutura da maquina. Entao, ajuste a profundidade
correta e gire a parte superior da escala para travé-la;

Figura 7
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9.Com a mdaquina ligada, pressione a alavanca hidraulica até sentir a pressao
aumentar. Entao, comece a pressiona-la devagar, sempre esperando o tubo dar
uma volta completa antes de aplicar forga na alavanca novamente. Repita essa
parte até a escala programada no passo anterior chegar ao fundo (encostar na
estrutura da maquina). Entdo, libere a valvula de alivio e desligue a maquina;

10. Verifique a profundidade da ranhura utilizando a trena personalizada (Figura
8). Se a profundidade estiver abaixo da desejada, volte para o passo 7 e
repita o processo até que a profundidade esteja adequada. E comum repetir
o procedimento algumas vezes até que a medida esteja 100% adequada a
dimensdo do tubo.

Figura 8
7. MANUTENGAO I

7.1 Remogao da estrutura da matriz superior

1.Remova os 2 parafusos, conforme Figura 9;
2.Remova os 8 parafusos, conforme Figura 10;
3.Remova a Estrutura da matriz superior.

Figura 9 Figura 10



7.2 Substituicao e preenchimento de éleo hidraulico
1.Baseando-se na Figura 6, primeiro limpe a poeira acumulada e outras impurezas

da bomba de 6leo;
2.Libere a valvula de alivio (Figura 6, Parte 2);
3.Remova o tampao de dleo (Figura 6, Parte 1);
4.Preencha o reservatério com o 6leo hidraulico. Dentro do territério brasileiro,
recomenda-se 1ISO VG 22 em locais mais quentes e ISO VG 15 em locais mais frios.
5.Caso necessario, é possivel remover todo 6leo sujo do reservatoério através da

abertura do registro (Figura 6, Parte 3);

7.3 Remogao da homba de éleo

1.Solte os parafusos entre o pistdo e a estrutura da matriz superior (Figura 9);
2.Remova os 6 parafusos do corpo da bomba (Figura 11);
3.Remova a unidade de bombeamento.

Figura 11



8. TABELA GUIA PARA OPERAGAO DE RANHURA I

Diametro da ranhura | Didmetro

: méximo de

dModelo dModelo Mediga do Mediga do A B Iijr:é:néi;- alargad-
e matriz e matriz tubo tubo - o mento da
superior inferior | (polegadas) (mm) (mm) (mm) re('r':,'hnli;a M(?,f,',f)‘" N(Im:l)o E)g;zrgi-

(mm)

1" 33.7 15.88 7.14 1.65 30.23 29.85 36.3

33/48 33/48 11/4 42.4 15.88 7.14 1.65 38.99 38.61 45.0

11/2" 48.3 15.88 7.14 1.65 45.09 44.70 51.1

2" 60.3 15.88 8.74 1.65 57.15 59.77 63.0

57/89 21/2" 76.1 15.88 8.74 1.98 72.26 71.80 78.7

3 88.9 15.88 | 8.74 198 | 84.94 | 84.48 91.4
4 1080 | 1588 | 8.74 211 | 103.73 | 10322 | 1105
4 1143 | 1588 | 8.74 211 | 110.08 | 109.57 | 116.8
57/168
5" 1330 | 1588 | 8.74 211 | 129.13 | 128.62 | 135.9
108/168 5" 139.7 | 1588 | 8.74 211 | 13548 | 134.97 | 142.2
6" 159.0 | 1588 | 8.74 2.16 | 153.21 | 152.45 | 1613
6" 165.1 | 15.88 | 8.74 216 | 160.78 | 160.22 | 167.6
6" 168.3 | 1588 | 8.74 2.16 | 163.96 | 163.40 | 170.9
219 219 8" 219.1 | 19.05 | 11.91 | 234 | 21440 | 213.76 | 2235
Tabela 1

A8
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Figura 12
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9. SOLUGOES DE PROBLEMAS I

PROBLEMA

CAUSA

SOLUGAO

Alargamento excessivo na
extremidade do tubo apés
fazer ranhura

1.Suporte ajustado muito alto
para tubos longos

Com a utilizagéo de um nivel
calibrado, nivele o posiciona-
mento vertical do tubo.

2.Posicionamento horizontal
incorreto do suporte do tubo

Com a utilizagdo de um
esquadro, alinhe o posiciona-
mento do tubo.

3.Fixagdo das matrizes
inadequada

Verifique se as matrizes estao
fixadas de forma correta e
seguem o especificado no
item 6. OPERAGAO.

4. Unidade estabilizadora
“empurrando”’ o tubo ou mal
posicionada

Verifique se a unidade esta-
bilizadora esté regulada de
forma a forgar o tubo e tira-lo
de centro, pois isso pode
causar alargamento exces-
sivo na extremidade. O ideal é
que a unidade estabilizadora
apenas encoste no tubo, sem
desloca-lo, de forma que
elimine as oscilagoes durante
a rotacéo.

5.Nenhuma das causas acima

Verificar se as especificagdes
do tubo estao conforme o
descrito nesse manual, e se a
operagao da maguina segue o
item 6. OPERACAOQ

Sem pressdo no cilindro
hidraulico (nada acontece
ao pressionar a alavanca
hidraulica).

1. Oleo hidraulico insuficiente

Adicionar 6leo hidraulico.

2. Oleo sujo blogueando o
orificio

Limpe a sujeira e substitua o
oleo hidraulico.

3. Vazamento na valvula de
retencao

Remova os parafusos e a
mola. Bata levemente nas
pequenas esferas de ago para
forcar para fora a superficie
vedada.

0 pistdo se move para frente
quando a alavanca é forgada
para baixo, mas retorna quan-
do a alavanca é liberada.

1. Oleo sujo bloqueando o
orificio

Substitua o éleo hidrdulico.

2. Vazamento na valvula de
retengao

Remova os parafusos e a
mola. Bata levemente nas
pequenas esferas de ago para
forgar para fora a superficie
vedada.

3. Vazamento em outro local

Descubra a fonte do problema
e elimine o vazamento.




PROBLEMA CAUSA SOLUGAO

Presséo insuficiente no cilin- | A mola da vélvula de segu-
dro hidraulico. ranga esta rompida

Troque a valvula de seguranga

Remova parte do dleo do
reservatorio e teste a maqui-
na novamente.

Modifique a posigdo vertical e
horizontal do suporte.

Vazamento pelo tampdo do Oleo colocado em excesso no
reservatorio de 6leo reservatorio

1.Suporte desalinhado
Tubo escapando

2. Extremidade do tubo com

acabamento grosseiro Facear a extremidade do tubo

10. TERMO DE GARANT A | ——

Todas as partes do produto sdo garantidas contra defeitos de fabricagdo que possam
apresentar no prazo de 90 dias de garantia legal, mais 9 meses de garantia contratual,
a partir da data de entrega do produto (conforme Nota Fiscal de compra).

Em caso de defeito, o Consumidor devera de imediato comunicar o distribuidor para
que ele encaminhe o equipamento junto da NF para a assisténcia técnica ou pode
entrar em contato diretamente conosco através do telefone (47) 3703-1888 ou e-mail
sac@segurimax.com.br. O acionamento da garantia pelo consumidor nao suspende/
interrompe o prazo da garantia.

0 prazo legal que se refere o art. 18, §, 12 do Cddigo de Defesa do Consumidor s6
comegara a correr ap6s o recebimento do produto pela Fabricante/Importadora. Com
a reparagdo ou substituicdo do produto defeituoso a Segurimax satisfaz a garantia
integral.

Sendo estas condigcdes desse Termo de Garantia complementar, a Segurimax reserva-
se no direito de alterar as caracteristicas gerais, técnicas e estéticas de seus produtos
sem aviso prévio.

171, S A C | —

047 3703-1888
sac@segurimax.com.br
www.segurimax.com
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