Guntner

SOLDAGEM/BRASAGEM DE INSTALACAO

EQUIPAMENTO:

Comercial — Metal de base (Cobre X Latéo)

PROCESSO:
OFW

LIMPEZA E PREPARACAO:

- O equipamento devera ser totalmente despressurizado e o interior totalmente drenado de todo e qualquer fluido;
- Devera ser deixado passagem de fluxo livre na regido da junta para circulacdo do gas de purga;

- Devera ser removida a tinta em pelo menos 25mm em torno de todas as bordas da regido a ser soldada;

- Devera ser removido mecanicamente com auxilio de lixa d’agua e alcool toda e qualquer contaminagao como
oxidacao, 6leos e todo material diferente ao metal de base em pelo menos 25mm em torno de toda a regiéo a

ser soldada;

- Devera ser verificado e garantido que a sobreposi¢éo da junta seja de no minimo 7 vezes a espessura do metal

de base;

- Garantir que a folga do encaixe da junta esteja entre 0.05mm e 0,20mm para manter a capilaridade.

OPERACAO:

- Conectar e acionar gas de purga, certificar-se que a passagem do gas esta livre para que ndo haja

pressurizacdo do equipamento;

- Aquecer a junta com chama neutra até que esteja com a temperatura adequada para brasagem em toda a sua

area;

- Aplicar o material de adi¢do tomando a devida atencdo em relacdo a fusédo e capilaridade. Essa operacao
deverd ser realizada até que a junta esteja com material de adicdo em toda a sua extensédo circunferencial e

longitudinal,
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- Apés o resfriamento da junta, verificar as condi¢cdes gerais da brasagem em relacdo a possiveis porosidades &
[a1]

ou falta de deposicdo de material de adigcéo.

MATERIAL DE ADICAO:
SFA 5.8

AWS BCuP-9

F-N° 103

Harris Blockade

Fluxo Eco Color Change

EQUIPAMENTO:

- Macarico com bico tamanho 5
- Gés combustivel — Acetileno

- Gés de purga — Nitrogénio ou Argdnio.

PREPARACAO FINAL:

- Limpar as juntas com agua ou alcool;
- Pintar o equipamento se aplicavel.
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