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0.2. DESCRICAO
A maquina chanfradora modelo CHP-7 segue 0s requerimentos essenciais de seguranca e de saude, de
acordo com a Diretriz 2006/42/CEE sobre maquinas.

Esta maquina chanfra 1,6 m/min de chapa a uma profundidade de 6 mm em chapas de até 16 mm de
espessura e 40 Kg/mm2 de resisténcia.

A CHP-7 é a menor maquina. Ela é a mais versatil e a mais facil de usar por causa do seu peso
reduzido. Ela é a opcdo ideal para uso de materiais de dureza mais leves, incluindo o aluminio.

Essa maquina ndo requer utilizacdo de equipamento de protecdo acustica por que o barulho produzido
na operacdo da maquina nunca é maior do que 70dB.

0.3. CARACTERISTICAS
H.P. 0,75

R.P.M. 1.400

Caixa elétrica com chave reversa e botdo panico

Chanfro méaxima em materiais de 40 Kg em uma unica operagdo, W_____ . 6 mm
Espessura minima da Chapa 3mm
Espessura maxima da Chapa. 16 mm
Velocidade da chanfradeira por minuUtO 1,6 m
Chanfro em tubos: Didmetro interno minimo @ 100 mm
Larguraminima da Placa, 55 mm.
(Ha uns dispositivos especiais para uma largura minima de 25 mm., 32 mm., 40 mm.)

PeSO A MAGUING 34 Kg
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1. INSTALACAO
1.1. RECEBIMENTO

No recebimento desta maquina, assegure-se que ndo ocorreu nenhum dano ocasionado durante o seu
transporte. Se houver alguma reclamacdo a esse respeito, entre em contato imediatamente com a
Transportadora.

1.2. INSTALACAO
e Verifique se a voltagem da maquina, da caixa elétrica e do motor é aquela que vocé dispde na sua
Empresa (220 V, 380 V, ...).

e Um cabo apropriado para as demandas da maquina deve ser conectado a caixa elétrica, cujo
comprimento dependerd da distancia do desligamento principal de energia até o ponto mais
distante no qual a maquina pode ser possivelmente utilizada (verificar a instalacdo do motor e da
caixa elétrica).

e A instalacdo elétrica onde a maquina deve ser instalada deve ter instalacdo aterrada, diferencial e
magnetotermidnica adequada

1.3. CHAVE REVERSA E CAIXA ELETRICA

A chave posicionada no lado esquerdo da maquina também pode ser usada para inverter o motor da
ferramenta fresadora, de tal modo que se a qualquer momento a ferramenta fresadora ficar presa no
material e ndo conseguir continuar a trabalhar, a méaquina pode facilmente ser separada da peca
revertendo a direcdo do giro da ferramenta fresadora por meio de tal chave.

A caixa elétrica tem os seguintes componentes:
e Botéo de liga e desliga.

e Interruptor de protecdo do circuito.
e Bobina de voltagem minima.

Apos utilizar o botdo de parada e recomecar a trabalhar com a maauina novamente, a caixa elétrica
deve ser tampada. 16, MT (16+25A)

MT (25+4A.)

L1 2,5mm. 2,5mm. 2,5mm.

S )

L2

B/OV. S
20V. * .
© 4 *
79

p— DEMANDA : 380V.-2A v viQwiQ
220V.-35A.
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2. OPERACAO E CONFIGURACOES

2.1. UTILIZACAO

2.1.1. CHANFRO EM PECAS PEQUENAS - Quando as pecas a serem chanfradas tiverem peso leve,
é aconselhavel manter a maquina fixa no seu lugar. Ela pode ser colocada em qualquer superficie plana
capaz de tolerar seu peso na area mais baixa da estrutura do tubo. Caso um grau maior de fixag&o seja
desejado, isso pode ser obtido pela fixacao da estrutura acima mencionada a base onde a maquina deve
ser colocada por meio de bracadeiras simples ou bracadeiras de fixacéo.

2.1.2. CHANFRO EM PECAS GRANDES - Quando as pecas a serem trabalhadas forem grandes e
pesadas, elas devem ser colocadas pela altura direita da operacdo da maquina, apoiadas por suportes de
mesa. Uma vez que a maquina tiver sido ajustada para a espessura e profundidade de chanfro
requerida, o chanfro deve ser iniciada pela extremidade direita e entdo a maquina se movera sem
nenhuma ajuda. A operacdo deve ser cuidadosamente observada uma vez que a chapa pode apresentar
areas irregulares causadas por Oxidacao ou por outras imperfeicdes.

2.1.3. CHANFRO DE EXTREMIDADES INTERNAS EM PECAS GRANDES - O procedimento
deve ser feito como previamente indicado, operando a maquina na POSICAO INVERTIDA,
comecando a operacdo pela extremidade oposta aquela utilizada para chanfradura da parte superior.

2.2. CAPACIDADE DE CHANFRO

A capacidade méxima aconselhavel de chanfro em uma Unica operagdo é de 6 mm W em materiais
com uma tenacidade de 40 Kg. No entanto, a espessura do chanfro devera ser modificada se tal
tenacidade for excedida.

Caso a mesma profundidade para um material mais tenaz for requerida, sera necessario executar duas
operacgdes. A primeira operacdo deve ter 2/3 do total requerido.

TABELA DE CHANFRO PARA UMA UNICA OPERACAO

(04
R ACOS CARBONADOS | FOLHA40Kg. | FOLHA50Kg. | FOLHA 60 Kg.
o W D W d w d
22,5° 6 55 5 45 4 35
30° 6 5 5 45 4 35
w S 350 6 5 5 4 4 3
- 37,59 6 45 5 4 4 3
450 6 4 5 35 4 3

AGOS INOXIDAVEISE LIGAS [ME5I HAB0Kg. | FOLHA 60 Kg. | FOLHA 70 Kg.

(o} W D W d W d
22,5° 3 2,5 2,5 2 2 18
30° 3 2,5 2,5 2 2 15
35° 3 2,5 2,5 2 2 15
37,5° 3 2 2,5 2 2 15
45° 3 2 2,5 15 2 15
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Leve em consideracdo que as beiradas obtidas por corte de magarico, por oxidagdo, etc. geralmente
tem uma tenacidade anormal devido ao rapido aquecimento e esfriamento, que devem ser considerados
quando da execu¢do do chanfro de tais extremidades termicamente afetadas. Recomendamos 0s
modelos CHP-12, CHP-12G ou 0 CHP-21G para chanfraduras maiores.

Caso vocé ndo siga os pontos acima mencionados, podem ocorrer avaria do equipamento ou de outros
elementos do motor, bem como a sua ruptura prematura.

2.3. AJUSTE DO CHANFRO

1.

N o ok

Com ar comprimido ou caso este ndo esteja disponivel, com a ponta de uma escova, limpe a parte
superior da corredica para evitar possiveis penetracdes de lascas provenientes de cortes anteriores.

Afrouxe a porca n° 10-66 o suficiente para permitir o deslocamento vertical da corrediga n° 6-09.

Usando o parafuso n® 10-10, eleve ou abaixe a corredica vertical n® 6-09 até que seu alinhamento
esteja na frente da divisdo correspondente ao suporte fixo de tamanho de acordo com a espessura
da folha que sera trabalhada. Exemplo: para uma folha de espessura de 15 mm, para obter um
chanfro de 6 mm, a medida de deslocamento deve ser ajustada em 15. Ver desenho.

Aperte a porca n® 10-66 mais uma vez, bem apertado.
Abaixe o0s suportes de roletes até que eles entrem em contato com a folha. Ver desenho.
Verifique a direcdo de giro da ferramenta fresadora de acordo com o desenho.

Insira a folha pelo lado mostrado no desenho e empurre suavemente até que os dentes da fresa
prendam firmemente na extremidade principal da folha, depois ela seguira sozinha.

{Sentido de rotacéo da
fresadora

Suportes de
roletes

L_d} __q> _'l‘d)‘ ‘ 0 Penetracéo da

PR 1 4 7 Chapa
© Contato "Q// As Escala de espessura SO -
- — | da folha L
Material [l- C 1
i o >
10-66 __— ~
10-11 _ ] —
] "
6-09 I| l !
10-10 I i
- H
I
|
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2.4. CHANFRO EM TUBOS E SEUS DISPOSITIVOS

Extremidades cilindricas também podem ser chanfradas com essa maquina entre 22°30’e 45°.

O didmetro interno minimo deve ser maior que o didmetro da polia, permitindo que a polia permanega
na parte interna durante o processo de chanfradura, com aproximadamente, 100 mm, ndo havendo
limite para o didmetro por que quanto maior ele for, maiores serdo as condigdes de trabalhar de forma
adequada.

A maquina estara pronta para esse tipo de trabalho simplesmente inutilizando o suporte n°® 10-12 com
as polias secundarias. Um disco, acompanhante da maquina, de mesma espessura do suporte n® 10-47

deve ser colocado no seu lugar, e um eixo n° 10-46 deve ser acoplado no lado esquerdo da corredica
vertical em um furo rosqueado. Ver desenhos.

1

|
ﬁbf}td*é
“%'7[‘
- \I I\ ‘rusomin. 2100 mm.
§¢

10-47 7
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2.5. DESENHOS COMPLETOS

10-05
10-65
10-30
10-60
10-03
10-29
10-103/104
10-78
10-102
10-100
10-37
10-93
10-57
10-39/40
6-89

10-91
10-39/66
6-09
10-58
10-12A
10-08
10-11
10-13
6-10

6-44/45
6-25
6-95
6-56
() 10-90
6-24
10-35  6-75/76

10-104/78

6-121/129/130
6-119

\ = 6-18
12/107

6-14
6-77

f 6-21/22

6-15

16 MAXIMO

T [\ N\E

i
DISPOSITIVO PARA CHANFRAR TUBOS FERRAMENTA DE REMOCAQO DA LAMINA FRESADORA
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10-79

10-82/83
10-122
7-128
7-131
10-04
10-125
10-63
10-06
7-50

12-33/34
6-48/49
10-59
10-07

10-123/124

-

6-48/49

7-02
10-98
10-120

10-35

6-73/74
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2.6. MUDANCA NO ANGULO DO CHANFRO

Com a polia regular n°® 10-11, a superficie de suporte que é plana, pode obter um angulo de
chanfradura de 30°, correspondendo ao angulo da fresa de acordo com a superficie de suporte
mencionada.

Consequentemente, se 0 angulo formado pela superficie frontal da fresa e a superficie de suporte da
polia forem modificados, o angulo do chanfro obtido serd automaticamente modificado.

Como o angulo da fresa e o0 seu eixo sdo imutaveis, para obter angulos diferentes de chanfro, de
superficie de suporte da polia regular de n® 10-11, e das secundarias n° 10-32 serdo modificadas.

Para modificar as polias proceda da seguinte maneira:

1. Afrouxe a porca e o disco n° 10-66 e 10-39..

2. Retire o suporte n°® 10-12 (4 folhas) da corredica vertical.

3. Retire a polia n°10-11 com seu suporte e disco.

4. Monte a polia especial no seu suporte.

5. Monte o suporte n° 10-12 com as polias secundarias especiais na esquadria da corredica
vertical e aperte seguramente a porca e o disco n° 10-66 e 10-39.

As polias 22°,30” — 25° - 30° - 35° - 37°30” — 45° estdo disponiveis como pecas sobressalentes.

FERRAMENTA FRESADORA

<4— MATERIAL

e DIRECAODAPOLIANC10-11 — | 4

METODO DE TRABALHO COM DIFERENTES ANGULOS DE INCLINACAO
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3. MANUTENCAO

As operacdes de manutengdo, como por exemplo, substituicdo de pecas internas sé deve ser feita por
pessoal especializado ou por um servico de assisténcia técnica autorizado.

3.1. SUBSTITUICAO DA FRESA

1. Afrouxe o suporte da porca superior n°® 10-03 desparafusando os parafusos que o fixam a peca
superior da caixa de engrenagens.

2. Incline a polia n® 10-11 o suficiente para soltar a fresa.
3. Afrouxe a porca de fixacdo da fresa.
4. Remova a fresa, como indicado no desenho, com o extrator n® 10-31 que acompanha a maquina.

5. Posicione a nova fresa empurrando-a suavemente com um bastdo de madeira ou de plastico,
fixando-a em seguida com a porca correspondente.

6. Monte o suporte superior mais uma vez.

NOTA: Somente pecas e acessorios originais devem ser usados nas maquinas chanfraeiras. Estes estéo
disponiveis na mesma empresa onde vocé comprou a maquina. Use, portanto, a fresa apropriada para
cada material a ser trabalhado.

10-110/111
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3.2. POLIAS DE APOIO E GUIA DE MATERIAIS

As polias devem ser protegidas contra emperramento a todo o momento. Lubrificagdes freqlentes dos
eixos e dos filetes de eixos evitardo a perda da forca e 0 rompimento prematuro.

3.3. LUBRIFICACAO

As engrenagens dentro da caixa de engrenagens estdo em um continuo banho de 6leo com até 0,75
quilogramas de graxa VERKOL WG disponivel no seu distribuidor CEVISA.

O dleo deve ser renovado a aproximadamente cada 10.000 horas de funcionamento, pela retirada da
tampa n° 6-44. Esvazie todo o 6leo da caixa de engrenagens e assegure-se que esteja completamente
limpo. Recologue 0 novo 6leo e reponha a tampa com sua gaxeta.

4. INCIDENTES E REPAROS

Os incidentes que podem ocorrer séo dos dois tipos seguintes:
e Afrouxamento ou ruptura de pecas internas.

e Afrouxamento ou ruptura de pecas externas.

As raz0es pelas quais esses incidentes podem ocorrer sao:
e Afrouxamento normal por causa de uso.

e Afrouxamento prematuro por que a maquina poder estar operando acima da sua capacidade.

Esses incidentes sdo facilmente detectados por que a fresadora para repentinamente de operar.
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5. SEGURANCA

As seguintes instrugdes de seguranca devem ser consideradas:

1.

©

Uso da maquina. A maquina s6 deve ser usada para o fim que se destina, e de acordo com o seu
manual de instrugdes.

O usuario é responsavel pelo estado da maquina.

Né&o ¢ aconselhavel usar materiais ndo recomendados pelas especificacbes da maquina.

N&o deixe a maquina desasistida durante o uso.

Quando a maquina néo estiver sendo usada por curtos periodos, 0 botdo de parada de emergéncia
deve ser usado para isolar a energia do motor.

As operacOes de substituicdo da fresa, manutencao e limpeza devem ser feitas com a energia da
maquina desligada.

A instalacdo elétrica do local aonde a maquina deve ser instalada deve ter conexdo aterrada,
diferencial e magotermionica.

A instalacdo da CHP-7 deve ser feita por um eletricista qualificado.

A limpeza de lascas em volta da fresa deve ser feita com acessorios e equipamentos adequados
guando a magquina estiver desligada. Nunca tente limpar lascas quando a maquina estiver em
operagéo.
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5.1. USOS NAO PERMITIDOS

e Operar a maquina fixa em um lugar. A superficie deve ser capaz de suportar o0 peso da maquina e o
peso do metal a ser trabalhado.

e Quando estiver operando, o usuario deve sempre estar em frente a maquina, nunca em nenhum dos
lados, para evitar problemas de enganchamento.

5.2. RISCOS RESIDUAIS E INSTRUCOES DE SEGURANCA

O risco de enganchamento ndo pode de ser 100% evitado por que deve ser deixado um espaco livre
para introduzir as folhas.

Como uma consequéncia disso e para evitar qualquer acidente::

e O manual de instrucdo deve ser lido cuidadosamente.
e NA&o tente limpar lascas quando a maquina estiver em operacao.

e Sempre trabalhe com a maquina a sua frente.

5.3. KIT DE PROTECAO INDIVIDUAL

Use maéscaras de protecdo para evitar que lascas quentes e pontas afiadas atinjam vocé quando da
remocao de material chanfrado.

Ultima Atualizac&o em Outubro de 2010




6. PECAS E ACESSORIOS SOBRESSALENTES

6.1. LISTA DE PECAS DE REPOSICAO DA MAQUINA CHANFRADEIRA CHP-7

“CEVISA”
REF. DESIGNACAO REF. DESIGNACAO
6-01  Estrutura e suporte de apoio 10-41  Chave-reversivel
7-02  Caixa 6-43  Escala de ajuste de chanfradura
10-03  Porca de fixagédo 6-44  Tampa de do recipiente de dleo
10-04  Guia dos cilindros (2 p.) 10-46  Eixo de chanfradura de Tubo
10-05 Disco de Ajuste 10-47  Disco de chanfradura de Tubo
10-06  Suporte de apoio do Cilindro 10-54  Eixo de polia secundaria (2 p.)
10-07  Suportes de Roletes (5 p.) 10-55 Mancal (2 p.)
6-09  Corredica vertical 6-56  Mancal
6-10  Bastdo de ajuste 10-57 Mancal da lamina
10-11  Guia da polia 10-58 Mancal da polia
10-12A Polia secundéria de suporte 10-60  Suporte mével
10-13  Parafuso de fixacéo 10-68 Disco (2 p.)
6-14  Engrenagem, sem-fim 6-75  Caixa elétrica
6-15  Motor 0,75 H.P. 6-77  Tampa de Gleo 32X42X7
7-16  Engrenagem coroa 10-86A Disco
7-17  Mancal 10-89  Suporte N° 4.207
6-23  Eixo sem-fim 10-90  Suporte N° 30.205 (2 p.)
6-24  Eixo principal 10-91  Suporte N° 3.206
6-25  Engrenagem coroa sem-fim 6-93  Tampa de 6leo 35X47X6 (2 P.)
10-26  Lamina da Fresadora 10-98 Tampa (2 p.)
6-28  Caixa de distribuicao 7-99  Tampa
10-29  Eixo de ajuste 10-100 Tampa
10-30  Eixo de mancal 10-102 Protetor de lamina da fresadora
10-31  Ferramenta de extragdo da lamina 6-119  Suporte da caixa elétrica
10-32  Polia secundaria (2 p.) 10-122 Protetor
10-35 Coberturas (2 p.) 10-123 Mancal (3 p.)
10-37  Tampa frontal

6.2. ACESSORIOS A SEREM ENTREGUES COM A MAQUINA

e 3 fresa, referéncia 1026 (uma delas montada na maquina).

e 1 ferramenta de extracdo da ldamina da fresadora.

e 1 dispositivo para chanfrar tubos.

e Kit de chaves inglesas: 12-13 mm., 18-19 mm. e 24-26 mm.

e Kitde chaves “Allen”: 5 mm. e 6 mm.
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