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INTRODUCADO

HISTORIA

Por mais de 95 anos HARRIS tem sido lider nos cardpdSoldagem a Géas e Equipamentos de Corte. hdib@sos
ser especialistas neste campo ao invés de dilasasoesforgos em outras partes da indudstria, dai® d¢aquinas de
Corte, Gas Industrial, Eletrodos e EquipamentosiEts de Soldagem.

Esta especializa¢do produziu o primeiro Reguladem'manémetro” do mundo, a primeira tocha de sefdagpm um
guia luminoso embutido (uma Unica caracteristica gecupera o investimento muitas vezes ano), e ecabaca
bifurcada ajustavel para macaricos de corte. Ogpamentos HARRIS de propano e gas natural sdo asedleor
performance, mais econémicos.

Macarico Oxi-acetilénico construido por Jétarris em 1904

Sr. John Harris

Harris € um conceito de engenharia muito forte. &loss de 1960 e anos 70 nos licenciamos a B.O.Ggieterra,
AFFROX na Africa do Sul e a C.I.G. na Austrdlia gartilizar muitos dos nossos conceitos. (B.O.C..eGC
licenciadas até 1979).

A razdo de NOS pensarmos que 0 equipamento HARRISm&lhor é porque NOS PODEMOS DEMONSTRAR
COMO CADA PRODUTO PODE CORTAR CUSTOS comparado ouinos equipamentos.

UM ESPETACULAR CRESCIMENTO INTERNACIONAL

Nos comegamos em Cleveland, U.S.A., em 1905, caaipfig de reparo de soldagem. Este foi nosso fatgsirial
antes da primeira guerra mundial. A fabrica em €lbawd foi construida em 1937 e amplamente exparaidd969. A
segunda fabrica foi construida na Geodrgia em 1975.

Nés abrimos uma fabrica na Cidade do México e hoj[dARRIS é muito forte no México. Em 1965, a Empres
HARRIS se tornou a primeira empresa americana mapgcade soldagem a gas e corte com fabricacdo e
comercializacdo em escala verdadeiramente intemmaici

Em 1965, HARRIS CALORIFIC S.r.l. foi aberta em Bol@, cidade italiana, com fabrica e comercializadd® seus
produtos. HARRIS CALORIFIC IRELAND perto de Dublingpublica da Irlanda, foi iniciada em 1979, comaum
planta de alta producéo para equipamentos paddg@mafés EXPORTAMOS mais de 90% da producéo teta B2
paises ao redor do mundo.
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Em 1973 a organizagdo HARRIS se tornou parte dpogEMERSON ELECTRIC, um movimento projetado para

fortalecer a estrutura corporativa da empresaa @amover um crescimento potencial ilimitado.

PRODUTOS HARRIS

Todos os distribuidores de sucesso vendem protHAGRIS com base no retorno financeiro comparado oatros
equipamentos. Clientes que mudam para HARRIS rar@metornam para outras marcas pelas seguin@esstaz

A. Produtos HARRIS derivam maxima eficiéncia térmieaiapcada tipo de gas combustivel, pois cada coaoepc
especializada de acordo com o gés. Isto se tradueducdo do custo de gas para o cliente.

B. HARRIS produz o equipamento mais robusto: Todosgspamentos séo feitos com materiais de altadpds;
aco inoxidavel, bronze e cobre sdo usados.

C. Produtos HARRIS séo faceis de reparar. O clierte@uiza dinheiro, pois 0s custos de manutencacestizidos.

D. O equipamento HARRIS é extra-seguro. Todos os gamebustiveis sdo perigosos e nos temos projetaskos
equipamentos sem economizar no item seguranca.

E. Os padrées HARRIS de inspecdo e normas de tmkeoqualidade sdo extremamente altos. TODOSankifmrs
séo inspecionados e cuidadosamente testados amtdeixhr nossas fabricas e todas elas tém aprowdedo
gualidade 1SO 9002.

F. HARRIS foi a primeira a projetar e fabricar ggunentos para usar com sucesso a alta capacidateat@os
gases liquefeitos de petréleo de baixo custo. A RFRcontinua avangando neste campo com pesquistaots

PONTOS FORTES DOS CONCEITOS HARRIS

A. Trés tubos em forma triangular nos magaricosaligagem e acessorios de soldagem.

B. Principio injetor (sistema universal de pressao)

C. Sistema de pressao equalizada para mistura de gases

D. Bico de corte em duas pecas — valvula de asseato etpré-aquecimento mais rapido devido ao maiorano de
chamas comparado aos bicos de uma Unica pecal -dédonpar — corte mais rapido — consistente gaale de
corte.

E. Bicos dos macaricos sédo especialmente dimensionadda um para uma faixa limitada de espessurdomm
duracao, bicos livres de problema proporcionamdaisto total (gas e méo-de-obra) por metro decort

F. Reguladores de alta performance: simples de reamastrucdo robusta, etc.

G. Ampla linha de produtos fornecidos em caixas medalbu cartelas plastificadas.

H. Apesar da construgdo robusta, os macaricosHsia mais leves.

Nota ao aprendiz:
Vocé adiciona outros que considere importantes gpaeu mercado.

Os bicos de corte para pantografos sdo projetaali@s yma faixa pequena de espessura de chapa: itzss tmais
economia.

Bicos com vida util longa, o que lhe d4 uma redwdgousto (gas e mao de obra) por metro cortado.
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OXIGENIO (O »2)
DESCRIQ;AO

Oxigénio é um gas incolor, inodoro e insipido oawmaproximadamente 21% do volume do ar.

Suas qualidades intrinsecas sdo sua habilidadestentar a vida e a combust&o.

A pureza do oxigénio é vital para a producdo dfieie Por exemplo, 99,5 por cento de pureza do pigpode
produzir perfis de chama de corte de alta qualidaiiea queda de um por cento na pureza do oxigé&udazra
velocidade de corte em 25 por cento.

A 95 por cento de pureza do oxigénio, um magargoaite oxi-combustivel ndo ir4 cortar aco.

PERIGOS

e Alta pressao de gas
e Suporta vigorosamente a combustdo de muitos m@teie normalmente ndo queimam ao ar.
e Armazenar longe de produtos inflamaveis

USOS

e Em combinagdo com gases combustiveis como acgtikidrogénio ou GNP, é usado em soldagem, corte,
endurecimento, escarfagem, limpeza por chama eiaogro.

e O oxigénio é amplamente usado em tratamentos ogdie doencas respiratérias, para propoésitos @samst e
em camaras hiperbaricas.

e O oxigénio de ultra e alta pureza sdo usados eondtrios, em controle de operacdes de processssrementos
para andlise de metal.

PRECAUCAO EM USO

e Use Para servico com oxigénio use somente equipgamaprovados e desengraxados.

e Suporta vigorosamente a combustdo de materiainau@almente ndo queimariam ao ar.

* Armazene longe de produtos inflamaveis. Nunca fome&esenvolva trabalho em atmosfera rica em ogémn
onde a roupa esteja saturada com oxigénio.

e Somente pessoal experiente e apropriadamenteidstleve usar este produto.

* Nunca use 6leo ou lubrificantes organicos em Vat/e reguladores de oxigénio. Oxigénio puro rezgyea de
cinco vezes mais rapido que o ar na oxidacao deriaistorganicos. Pode ocorrer combustao espontanea

e Use luvas limpas ou as maos limpas de qualquerailegraxa no carregamento de equipamento de daigén

e Oxigénio liquido € muito frio e pode causar “quadtaras” criogénicas. Olhos e as sobrancelhas g&giabnente
sensiveis a vapores frios. Proteja os olhos e e gmelexposicdo a materiais de baixa temperaturadcoios de
seguranca, luvas soltas e roupas protetoras.

e Cilindros devem estar protegidos contra queda.

e Abra a valvula do cilindro lentamente.

e Feche a valvula do cilindro quando em desuso.

* Nunca use oxigénio como substituto para ar comganex.: ndo ventile roupa com oxigénio.

COMPATIBILIDADE MATERIAL

Somente materiais compativeis com oxigénio podemusados com oxigénio e este deve ser completamente
desengraxado. Cobre, bronze e aco inox sdo osiasmymumente usados.
A maioria dos lubrificantes n&o sdo compativeigo®@ graxa podem causar igni¢ao.
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PRODUCAO DO OXIGENIO
Oxigénio é retirado do ar, em plantas de separagéo.

OXIGENIO E UM GAS ESSENCIAL EM SOLDAGEM E CORTE

¢ NAao ha combustdo sem oxigénio.
e Oxigénio insuficiente em uma chama néo permitebemtdio total do gas combustivel. Oxigénio puroipdga o
corte de ac¢o (oxidacdo do aco).

OXIGENIO DEVE SER TRANSPORTADO CUIDADOSAMENTE

e Cilindros contém alta pressdo (acima de 300 bar)oxigénio entdo a valvula do cilindro deve serrtabe
vagarosamente (siga as regras de seguranca deafabji

* Filtros de admissé&o previnem que impurezas atiajgpartes internas do regulador.

e Mecanismo de alta pressé@o confiavel, entrega dss@o de trabalho precisa, indicadores de seguredlyala
interna de alivio tipo diafragma e muitas outrasci@risticas — ver catalogo / mostruario.

 Normas ISO e EN (Européia) requerem uma véalvulsedgeiranga no lado de baixa presséo de todos uladeges
de gas comprimido.

REGULADORES HARRIS

Pressdo maxima de trabalho até 40 bar.
Pressdo maxima de entrada 200 bar do cilindro.
Preciso.

Economia maxima.

Outras caracteristicas, ver catadlogo / mostruario.

moowp
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ACETILENO (C 2H>)
DESCRICAO

Acetileno é um gés incolor altamente inflamével cam odor parecido com o do alho. Pode ser asfiahtalta
solubilidade do acetileno em acetona (300:1 panrael a 1.100 kPa) permite o fornecimento deste ig&sldido em
acetona com um maior armazenamento de acetilencilpamiro. Cilindros de acetileno sédo preenchidosianateriais
porosos que permitem armazenagem segura até o mégi200 bar.

Pode explodir se envasado em um cilindro norman (g®ssa porosa e acumuladores de acetona) a presgiajue
1,5 bar.

PERIGOS

e Altamente inflamavel.

e Forma mistura explosiva com o ar.

e Inalacdo de 100.000 ppm (10%) tem um ligeiro efgitoxicante. Tracos de intoxicacdo ocorrem a 2ftq de
coordenacédo a 30%, e inconsciéncia de 5 minutexjplesicdo a 35%. O limite maximo permissivel paetikeno
em um ambiente de trabalho ndo deve exceder 5@aq@5%).

USOS

Acetileno é usado como um gas combustivel paraageld oxi-acetilénica, corte, aguecimento geralcalizado,
chama de endurecimento, chama de limpeza para ezmakepa do aco, destacamento de concreto e UECSsSS0S
gue requerem alta temperatura de chama.

O calor e temperatura produzidos por uma chamaatiténica dependem da quantidade de oxigénioquagiana-lo.
Ar-acetileno produz uma chama com temperatura eno tde 2.000°C. Isto € suficiente para soldar ationirabalho
com vidro, reparo em radiadores e reparos comgeasao chumbo. Nao é quente o suficiente pararsafta Quando
0 acetileno é queimado com oxigénio puro a tempexata chama pode chegar a 3.166°C. Seja comadéon@eratura
da chama e a quantidade de calor gerado dependmplarcdo de oxigénio para o acetileno usado. koetipode
produzir chamas carbonizantes, neutra ( proporgéuistura 1:1 ) e oxidante.

PRECAUCOES EM USO

e Ventile a area para prevenir o acumulo de acetilemoconcentracdo inflamavel. Use em é&reas natunédme
ventiladas ou se em area fechada forneca ventifagéada.

e Nunca use acetileno com pressao do regulador mamrl,5 bar. O gas combustivel é sensivel ao ehequode
explodir a alta presséo do regulador.

¢ Nao fume ou produza chamas na area especifica.

« Armazene em area bem ventilada, longe de supsfipiientes ou materiais inflamaveis e fonte decdgntais
como chamas ou quaisquer equipamentos que possamfgiscas. Acetileno tem uma faixa de flamabdala
muito grande ao ar, de 2,5 por cento para 81 potocde volume: Energias muito baixas como fagukaas
eletricidade estatica podem causar ignicdo e eiplos

e Use somente equipamento aprovado. Nunca cogibeaoacetileno em qualquer outro recipiente, equgrdao ou
tubulacdo a pressao superior da 1,5 bar. Isto pedteito somente em plantas de envasamento cadribbdidores
(manifolds) apropriados, valvulas anti-retrocessdiedros com o solvente acetona.

¢ Nunca use acetileno em contato direto com colwdigddo, prata ou mercurio.

e Deve ser armazenado e utilizado em posicao vertica

¢ NAao permita uso de 6leo ou graxa em um cilindrg&uula

e Cilindros devem estar seguros contra queda.

e Abra a valvula do cilindro vagarosamente.

* Feche a valvula do cilindro quando em desuso.
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COMPATIBILIDADE MATERIAL

Cobre néo ligado, prata e mercurio, brasagem cdaterais que 66% de cobre e materiais de brasaget®encim cobre
e prata nunca devem ser usados em contato dinet@ @zetileno devido a possivel formacao de atagikexplosivos.
Garanta que mangueiras e linhas de tubulacédo sdgativeis com acetona.

PRODUCAO DO ACETILENO

A. Acetileno é derivado do carbeto de calcio exposigua. O limo residual é altamente poluente.
B. Carbeto de célcio € normalmente produzido atraggsedras de calcio em fornos eletricamente aqugcithabos
caros e poluentes.

ACETILENO E UM GAS ALTAMENTE INFLAMAVEL

A. Acetileno é envasado em cilindros especiais (acatioues de acetona) até o maximo de 20 bar.

B. Pode explodir se envasado em cilindros normais ($&®sa porosa e acumuladores de acetona) a pressé
superior a 1,5 bar.

C. Pode explodir se o cilindro sofrer trepidacdo digaransporte.

D. Pode explodir se o acetileno for usado a presgérisu a 1,5 bar.

ENVAZAMENTO DO CILINDRO

A. Normalmente leva cerca de 8 horas para enwasasilindro padrédo, continuamente regado com agagéra o
resfriamento do sistema.

CUSTO DO ACETILENO
Custa mais que outro gas combustivel devido a:

A. Alto custo do carbeto de célcio.

B.  Alto custo de producao e operacao de envasamento

C. Frequente substituicdo de cilindros pois a qdadé de gas comprimido / dissolvido em acetonanidalda.
Méxima de 9 kg.

D. Alto custo de cilindros especiais preenchidas coassa porosa e acetona.

CHAMA OXI-ACETILENICA

A. Proporcédo da mistura 1 : 1
Acetileno Oxigénio
B. Absorve todo o oxigénio presente na atmosfenagds, entdo, melhor para soldagem. Outros gaselsustiveis
ndo permitem soldagem a gés.
C. A mais alta velocidade de chama.
D. Temperatura 3.087°C.

PRECAUCOES DE SEGURANCA EXCENSSIAIS QUANDO USAR OXFACETILENO

A. Devido a alta velocidade de chama a chama @ftilénica pode facilmente sofrer retrocesso. Ingug usar
vélvulas anti-retrocesso ou reguladores para amaostileno e oxigénio , e valvulas anti-retrocesss
macaricos.

B. Quando disponivel, sempre use equipamento ddieggéo de pressao para maxima seguranca do operad

REGULADOR DE ACETILENO HARRIS

Pressdo maxima de trabalho 1.5 bar.

N&o h& partes de cobre pois acetileno pode éixpmm contato com o cobre
Filtro de liga sinterizada para maxima seguranca

Outras caracteristicas — ver catalogo / mostruar

oo

Pagina 6



COHPARY WITH GUALITY S¥STEH
CERTIFIED BY DMV
==150 9001/ EN sv0N==

PROPANO (CsHs)
DESCRIQAO

A principal fonte deste gas vem da extracdo do Oteoce gas natural. Também é produzido em certosepsos de
refino de petroleo e da reciclagem do gas natdvaemperatura de sala e pressdo atmosférica é wningélor,
inflamavel e nfo toxico com a caracteristica der odogas natural. E normalmente transportado eindoils de baixa
pressdo como gas comprimido liquefeito.

PERIGOS

e Altamente inflamavel.
e Ligquido na pele pode causar queimaduras a fri@xpanséo do gas).

USOS

e Propano € um componente singular, gas combudifuedfeito para corte a gas oxi-combustivel, aqueaio,
brasagem e soldagem.

e Propano tem uma ampla aplicacdo como gas combldtiméstico, em andlise fotométrica de chama eoamm
combustivel de baixa emissao.

PRECAUCOES EM USO

e Use oOculos de protecdo, use luvas protetoras deo doplastico, vista macacGes quando estiver nesmao
cilindros.

* Propano é ndo toxico e tem limites explosivos emgssos quando misturado com o ar.

e Curta exposigcdo ao vapor de propano ndo é daanosg que alta concentragdo possa produzir unrdiggeito
anestésico.

» Evite contato com o liquido j& que este causaintaeuras a frio.

e O cilindro deve estar na vertical. Caso contrariiguido ir4 vazar, ndo gés.

* Propano é mais pesado que o ar, entdo qualqemeato de gas vai para o chdo ou abaixo dele enta
sempre verifique por vazamentos. Propano tem uincctiesagradavel, que ajuda, mas a melhor maneisareum
detector de vazamento de liquido.

¢ Nunca use propano em espaco confinado como tanopgss, tineis ou debaixo de mesas.

COMPATIBILIDADE MATERIAL

Propano é nao corrosivo entdo qualquer metal coéaneitavel e o equipamento fornecido é concelada gustentar
a pressao de processo.
Mangueiras flexiveis contendo borracha naturaldé@m ser usadas.

PRODUCAO DE PROPANO
Produto do refino de petréleo.

PROPANO E UM GAS ESTAVEL

Facilmente preenchido em cilindros normais na faimada.

Transportado sem perigo de explosdo

Seguro pois tem resisténcia anti-retrocesso.

A pressao de vapor do propano puro no cilindro & tbar entdo varios operadores podem trabalharéatide
uma fonte central com linha de distribuicéo.

oowp
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CUSTO DO PROPANO

A. Usualmente 1/10 de acetileno.
B. Uma fonte central com distribuidor (manifoldspemoda varios cilindros.
C. Umcilindro de 25 kg de propano contém eneggial a sete cilindros de acetileno padréo (9 kg).

CHAMA DE OXIGENIO / PROPANO

A. Proporcédo da mistura: 1 : 4

Propano  Oxigénio
B. Velocidade da chama menor que oxi-acetileno.
C. Temperatura de chama 2526 °C.

PROPANO — GAS COMBUSTIVEL SEGURO

Resistente a retrocesso de chama.

N&o poluente.

Chama facilmente visivel com 6culos de protecéaresqmenor fadiga ética).
Sem fumacga quando queima, entdo é mais limpo de usa

oo

HARRIS E RECONHECIDO COMO LIDER MUNDIAL EM MANUFATU _RA DO MELHOR CONCEITO DE
EQUIPAMENTO OXI-PROPANO

A. Especialmente projetado para fazer com que a peaiftre do propano seja ho minimo, sendo melhoragde,
acetileno na maioria das aplicagdes de corte ecagesto.

B. Maxima seguranca do operador.

C. Maxima economia.

REGULADOR DE PROPANO HARRIS

Pressdo maxima de saida 4 bar.

Pressdo maxima de entrada 7 bar do cilindro.
Preciso.

Maxima economia.

Outras caracteristicas ver catalogo / mostruério

moowp
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DIOXIDO DE CARBONO (CO >2)
DESCRIg;AO

Dioxido de carbono e o mais versatil dos gasess Brapriedades fisicas e quimicas e sua habilidad®r processada
em liquido, gas ou solido, faz dele ideal para weréedade de aplicacdes diretas. E normalmentedaa como um
gas liquefeito de alta pressao em cilindros de Imeta

E altamente inerte sob a maioria das condicbesnda ajue basicamente n&o-reativo, se torna quingotemativo
guando exposto a umidade e alto calor.

Dioxido de carbono € um composto de carbono e nidgém proporcdo por peso em cerca de 24,3 poo @it
carbono a 72,7 por cento de oxigénio. A atmosferaendi¢cdes normais de temperatura e pressdoddide carbono
€ incolor, inodoro, nado téxico, ndo inflamavel eceade 1,5 vezes mais pesado que o ar.

PERIGOS

. E perigoso respirar dioxido de carbono em altaentracio.
. Expanséo repentina ird produzir baixa temperdpossibilidade de congelamento).

USOS

. Algumas aplicacbes para CO2 comprimido incluerotgmio para soldagem a arco, cura de areia decmdi
combate ao fogo (extintor de incéndio), atmosfeisoga para prote¢cdo em embalagens de mercadorias.

PRECAUCOES EM USO

. Deve ser usado em areas bem ventiladas. Naoheabaim qualquer gas inerte em ambientes confinealo®
tanques, pocos ou tdneis a menos que um supriradatpuado de ar seja proporcionado.

. Use Oculos de protecao, use luvas protetorasute ¢@lastico, use macacdes ao movimentar osloilin

. Use equipamento de pressdo somente com equipaaferittb e aprovado.

. Use sempre regulador ao conectar ao sistema.

. Abra a véalvula do cilindro lentamente.

. feche a vélvula do cilindro quando néo estiverusm

COMPATIBILIDADE MATERIAL

Di6xido de carbono seco ndo é corrosivo, mateciamsuns sao aceitaveis, ex.: aco, ferro, cobrenlestalastico.
Diéxido de carbono umido é levemente corrosivanagsnecessario o uso de materiais resistentesi@a @rbonico.

REGULADOR DE CO2 HARRIS

Harris tem uma ampla faixa de reguladores, algons medidores de vazdo e ajustagem do mecanisma.vRaio
constante acima de 25 LPM é necessario um cabsgoéeado (ndo fornecido pela HARRIS).
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ARGONIO (Ar)

DESCRICAO

Argonio & inerte, incolor, inodoro, insipido e r@sico. E ligeiramente solivel em agua. Ndo forrompostos
guimicos com qualquer outro material, a qualquaptratura e pressao. E superior ao nitrogénioqeatas aplicacdes
inertes onde formac&o de nitritos € um problema.

PERIGOS

O argbnio tem uma abrangéncia crescente com axg&palas tecnologias de soldagem. E usado comecaoot
para aplicacdes em soldagem, puro ou mais comumasterado com Helio, diéxido de carbono e oxigé&m
soldagem GMAW (MIG), o argbnio é misturado parand&s as caracteristicas necessarias para a solasgam
metal particular, mesmo se for aco inox, aluminiocobre. Argdnio também é o gas de protecdo nsaidauem
soldagem GTAW (TIG).

E usado em tochas de plasma.

Argonio é usado como gés de transporte em cromsdiag

PRECAUCOES EM USO

Asfixia em altas concentracfes

Deve ser usado em areas bem ventiladas. NaoHhealbam qualquer gas inerte se em espaco confinauo c
tanques, poc¢os, tuneis, a menos que um fornecirderdo adequado para respiracao esteja disponivel.

Use somente equipamento de pressado aferido eaajorov

Use sempre um regulador para conectar o sistema

Abra lentamente a valvula do cilindro

Feche a valvula do cilindro quando néo estiveusm

Use 6culos de seguranga. Use luvas de segurancaude / plastico. Vista macacdo e botinas de segar ao
manusear os cilindros.

COMPATIBILIDADE MATERIAL

Argbnio ndo é corrosivo tornando qualquer metaitéaeel, o equipamento deve ser compativel com aspie de
trabalho do processo.

REGULADORES DE Ar HARRIS

moowp

Pressdo maxima de saida até 40bar.

Pressdo maxima de entrada 200bar do cilindro.
Preciso.

Maxima economia

Outras caracteristicas, ver catalogo / mostruério.
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NITROGENIO (N »2)

Nitrogénio constitui aproximadamente 79 por cert@tnosfera. N&o é inflamavel e ndo sustenta cafus um gas
incolor, inodoro, e quase totalmente inerte, sofdighes normais ndo € quimicamente ativo.
E um mal condutor de calor e eletricidade e terrebsolubilidade para a maioria dos liquidos comuns.

PERIGOS

Asfixia em altas concentracdes.

USOS

Entre os muitos usos para nitrogénio gasoso dsite de vazdo, calibracdo de medidores, formaiqaas
propelente aerossol, ferramentas de pulverizac@w, dgitacdo mecéanica no foto processamento, giesermento

de metal, teste de linha de tubulacéo, carreganeemémsferéncia de liquido inflamével e produc@widho.

Para prevenir os efeitos indesejaveis do oxigéimgénio é usado em fornos, recobrimentos neetgliproducéo
de vinho, pintura e verniz industrial, fabricacé® wibos, embalagem e preservacdo de produtos Giaies

borracha.

Gas seco de nitrogénio € usado como meio de pungastemas de refrigeracéo a gas, torre catatiticeefinarias,

processos quimicos, fabricag@o de tubos de raiédicas e bulbo de lampadas.

Gas de transporte na cromatografia, gas de cgdibra pesquisa cientifica.

PRECAUCOES EM USO

Asfixia em alta concentracéo.

Deve ser utilizado em areas bem ventiladas. Némaline em espaco confinado utilizando qualqueirgate, tais
como tanques, fossos ou tlneis a menos que unciometo adequado de gas esteja disponivel.

Use equipamentos de presséo somente se reguladdgieados.

Use sempre regulador ao conectar o sistema.

Abra a véalvula do cilindro vagarosamente.

Feche a valvula do cilindro quando néo estiveusm

Use 6culos de protecéo, use luvas de protecdoute £ plastico, vista macacao e botas de seguamgaanusear
cilindros.

COMPATIBILIDADE MATERIAL

Nitrogénio é ndo corrosivo entao qualquer metalwarg aceitavel, o equipamento fornecido é concgtada suportar
a presséao de processo.

REGULADORES HARRIS

moowp

Pressdo maxima de saida até 40 bar.

Pressdo maxima de entrada 200 bar do cilindro.
Preciso

Economia maxima

Outras caracteristicas — ver catalogo / mostruério.
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HIDROGENIO (H 2)
DESCRIQ;AO

« Hidrogénio é um gas incolor, inodoro e inflamavelfornecido como um gas néo liquefeito a alta gffesem
cilindros de metal.

PERIGOS

e Alta flamabilidade.
e Asfixia em altas concentracdes

USOS

e Hidrogénio purificado € usado em cromatografi@s@mo detector de combustivel em fabrica de semhitores.

e Hidrogénio é amplamente utilizado para hidrogeoaltgioleos e gorduras animais e vegetais.

e Hidrogénio também encontra amplo uso no campo etalurgia por causa da sua habilidade de redumnitoéx
metalicos e prevenir oxidagdo no tratamento térméoertos metais e ligas (atmosferas redutoras).

e Hidrogénio também é extensivamente usado em glgutmicas, operacdes de refino de petroleo equast

PRECAUCOES EM USO

¢ Alta flamabilidade (4% a 75%).

e Vazamentos a alta pressdo podem gerar alta ignicao

e Queima com chama quase invisivel. Suspeitas demezo devem ser abordados com extrema cautela.

e Armazene longe de fontes oxidantes.

e Use somente em area bem ventilada, longe de stipsrfjluentes ou materiais inflamaveis e fontdgmiedo como
chamas ou qualquer equipamento que pode geratiasite

e NA&o fume e ndo acenda chamas em area classificada.

e Use somente equipamento calibrado a prova de chama

e Use 6culos de protecdo, use luvas de protecamu® ¢ plastico, use macacdo e botas de segurargadq)
manusear os cilindros.

e Use sempre regulador ao conectar o sistema

e Abra a valvula do cilindro vagarosamente.

e Sempre verifique vazamentos no sistema, com uettietde vazamento de liquidos.

COMPATIBILIDADE MATERIAL

Hidrogénio ndo é corrosivo, entdo qualquer matertmhum € aceitdvel desde que seja fornecido o @opgipto
projetado para manter pressdo e temperatura degsmcPode ocorrer uma modificacdo no hidrogénioceotas
circunstancias tornando necessario uma certa flieidle operacional do equipamentos.

REGULADORES HARRIS DE H?
A Harris fabrica uma faixa de reguladores espe@ateconcebidos, anti-vibracdo para H2.
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HELIO (He)
DESCRIg;AO

Hélio, o gas inerte mais leve, é ndo-inflamévebdoro, insipido e incolor. Normalmente fornecidoncoum géas
comprimido a aproximadamente 16.000 kPa, Héliordém disponivel na forma liquida.

PERIGO
Asfixia em altas concentracoes.

USOS

e Gas hélio & usado extensivamente em misturagag®as para a industria de mergulho onde € déeplar valor
na prevencao de narcose por nitrogénio em mergpltodsndos.

PRECAUCOES EM USO

e Asfixia em altas concentracoes.
e Sistema dever ser projetado para a maxima pregggavel.
e Ventilar para prevenir acumulacdo de altas conaedés de hélio e garantir que o nivel de oxigéioicar seja

maior que 18%. N&o trabalhe com qualquer gas ir@rmesspacos confinados como tanques, pocos, ois tEne
menos que seja fornecido um suprimento de ar adequa

e Use Oculos de seguranca, use luvas de protec&ouwle / plastico, use macacfes e botas de segugaagelo
transportar cilindros.

e Use sempre um regulador para conectar ao sistema.

e Abra a valvula do cilindro lentamente.

e Feche a valvula do cilindro quando em desuso.

COMPATIBILIDADE MATERIAL

Hélio é ndo corrosivo, mas seja como for use saarmaterial projetado para sustentar a pressacodegso.

REGULADORES DE HIDROGENIO HARRIS
Harris fabrica uma faixa de reguladores especiaingmjetados, antivibracdo para He.
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TECNOLOGIA

CORTE A GAS

Chama de corte de oxigénio é uma reagdo quimicacpree entre o aco e a linha de oxigénio de cbiittualmente
todo elemento conhecido irh queimar quando aqueckla correspondente temperatura e combinado xigéni. A
temperatura correspondente do oxigénio é aproximadse 870°C (1600°F), e quando a esta temperatwgigénio
combina com o ferro para formar oxido de ferro, §ueprocesso de queima. Enquanto a 87% de pueezagEnio €
suficiente para cortar aco, oxigénio comercial @aglisponivel uniformemente com 99,9% de purezqualidade do
oxigénio é vital para a velocidade do processmde @sta se desviar do padrdo, velocidades dedmrém decrescer
materialmente. Os 6xidos de ferro formados pelabimagédo entre a rede de oxigénio e 0 metal précidued a
escoria que € removida através de uma incisddqrela do jato de oxigénio. Com a reacao quimica &ewolucao de
consideravel calor que e uma reacao exotérmica.

Corte por chama € um processo simples que podaciienente dominado. Somente ago pode ser cortaldonpétodo

de gas oxi-combustivel ja que metais recobertos apminox, aluminio, estanho e outros materiaiso$ers ndo
gueimam da maneira que queima o aco. O modo darcagb € aquecé-lo até sua temperatura tipica @ana
vermelha) e entdo queimar rapidamente com oxig@oim. Um macarico fornece ambas as chamas para pré
aquecimento e linha de oxigénio puro. Gas combeistiwxigénio sdo combinados na cabeca do magamg@imam

no bocal do macarico a uma temperatura de cham3322°C (6000° F). Estas sdo as chamas de pré-ampmo. O
perfil central no bico de corte é o perfil de oxigéde corte, através do qual oxigénio puro, queasdia misturado com
gés combustivel, flui para cortar o aco apos o Irsetasuficientemente pré-aquecido.

SOLDAGEM A GAS

Soldagem a gas € um método de unido do ago peéxiatento das superficies a serem unidas ao pontoséde e
unindo as duas partes juntas para fusdo com ad&d@ma vareta de enchimento do mesmo metal quaggenido.
Normalmente, nés pensamos em termos de uso de dectalicdo para todos os materiais com espessufdb dam
(3/16”) ou mais. Todos os agos para serem solddduem ser limpos antes da soldagem para queradigfas de
Oleo, graxa, carepa ou outras impurezas que tgloszam afetar a qualidade da solda ou resistéricég@ da solda
acabada. Uma chama neutra é usada por quasedottitagem a gas. A chama oxi-acetilénica consoneedakigénio
do ar em volta da area de soldagem, que deixa vmaad& soldagem livre de contaminacdo e uma s@dadima
resisténcia. Uma chama oxidante € raramente usatlarea carburante é ocasionalmente Util no endoesto por
chama ou brasagem.

SOLDA BRASAGEM

Solda brasagem difere da soldagem a gas pelodatntperatura de fusdo do metal de adi¢éo utilieatir abaixo da
temperatura de fusdo do material a ser unido. gstonite a operacdo de solda brasagem a ser exacatadha
temperatura abaixo aquela de fusdo da superficimetal, mas a mesma temperatura ou a temperatima aa

temperatura de fusdo do metal de adigdo. Soldadeas difere da brasagem pela geometria de juritaada ser

similar ou a mesma das utilizadas na soldagem aAga@® da capilaridade ndo é fator determinantéormaacéo de
uma junta.

Enquanto gas acetileno € sempre requerido coma@abustivel para soldagem a gés, solda brasagem serd
realizada com outro gas combustivel como propad®ngtural, gas MAPP, propileno, etc., assim coono acetileno.
Isto € devido ao fato de que na solda brasagenteenin fluxo adicional para exercer normalmente was;des

associadas com a pré-limpeza e caracteristicagidastes da chama oxi-acetilénica.
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Solda-brasagem € mais comumente associada a jdecdgo e, em geral, 0 metal de adicdo usado é romzeébde
baixo fumo que pode ser tanto uma vareta que é@dasem um material fluxo ou vem com um recobriroéghixo na
propria vareta. Na verdadeira pratica, 0 aco aisilo é aquecido a uma cor aproximadamente ao Weorde ponto
de fusao a tal ponto que o metal de adicdo broezmitko fumo € aplicado como o fluxo e este fluitcm o aco a ser
unido criando uma liga justa, aderente. Em geralyel de forca da junta solda-brasada € menoaquela obtida por
soldagem a gés. As vantagens da solda-brasagem séo:

1. Menor adicdo de calor que resulta em menorrgato
2. Os acos a serem soldados ndo tem que ser camplge fundidos para criar a junta soldada.
3. Materiais dissimilares podem ser prontamentdasonde provavelmente ndo seria possivel comgaida gas.

BRASAGEM

Brasagem € muito similar a solda brasagem excet@aggeometria para brasagem depende da acado da
capilaridade do metal de adi¢cao para fazer a joratzada requerida. As partes sdo seguradas quase IO
trabalho é feito por juncdo molecular com a supierflo metal. Hoje temos todo um leque de metais de
adicdo contendo vérias quantidades de niquel,, prata, etc. Metais de adi¢cdo de brasagem tem umo iz
fuséo e ponto de fluicdo, e, certamente, um fluntlizado para limpar o material permitindo umalagao

de capilaridade e sendo molhado pelo metal de adiedrasagem. Brasagem é normalmente resistente em
termos do uso de metais de adicdo que se fundena aeumperatura superior a 88@&té o ponto de fuséo do
aco.Em muitas instancias, a brasagem pode sezagalpelo uso de misturas de gas combustiveltenasirico. Este
equipamento é denominado “equipamento gas-arfreg&entemente usado em tubulacgéo e refrigeradiistinais.

SOLDAGEM

Abaixo de 430C (800°F), os metais de adicdo usados geralmaeta oo grafite, estanho, combinacdes de prata, e a
resisténcia das juntas sdo, em geral, menoresqyedaa obtidas com brasagem ou solda-brasagemludond sempre
utilizado para promover remocéao de 6xidos e o nmérdo do metal de adicdo de soldagem a junta agabad

O processo de soldagem é usado primariamente coracelagem de baixa resisténcia do tipo de comiggiar de
junta onde o0 minimo de calor adicionado ao procéssma premissa para a producdo do produto acabados 0s
gases combustiveis, incluindo acetileno, gas napn@pano, etc. podem ser usados em combinacam eaagénio
para execucéo da operacao de soldagem. Em mustaadias a soldagem pode ser executada usandoasideigas
combustivel e ar atmosférico. Este equipamentméndimado “equipamento gas-ar”, e é freqlientemesadaliem
tubulacéo e refrigeracéo industriais.

AQUECIMENTO

O aquecimento oxi-combustivel é requerido por géaiglicacbes como:
. Preparacéo anterior do aco / apds corte e solda

. Estreitamento de chapa de aco (industria naylasretc.)

. Aquecimento de vidro

. Sistema de moldes.
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O gas mais usado para aquecimento é o propanc@atas propriedades — veja 0 diagrama abaixo:

Distribuicdo de calor e temperatura maxima em umaltama oxigas

BTU/FT3 BTU/FT3 BTU/FT3 BTU/FT3 BTU/FT3
1470 2460 2400 2498 1000
Primario Primario Primario Primario Primario
507 571 438 255 11
Secundario Secundario Secundario Secundario Secundario
963 1889 1962 2243 989
Acetileno ACETILENO MAAP PROPILENO PROPANO GAS NATURAL
Max. Temp. 3087°C 2927° C 2900° C 2526° C 2538° C

SOLDAGEM A ARCO COM ELETRODO REVESTIDO

A soldagem a arco com eletrodo revestido é um peacele soldagem a arco onde coalescéncia € pradpaid
aguecimento através de um arco elétrico entre w@aretarde metal recoberta chamado “eletrodo” e a gedrabalho.
O revestimento contra a contaminagéo atmosférmatido pela decomposicdo do revestimento do eletred metal
de adicdo é obtido do nucleo metalico do eletrodene alguns casos, das particulas de metal notireeeso. As

propriedades fisicas da junta soldada séo detedasnaelos dois fatores da composi¢cdo do metal demdo arame e
a formulacédo quimica do revestimento do eletrodo céracteristicas operacionais do eletrodo saondesdas pelo
tipo de poténcia de soldagem disponivel. Cadad#revestimento tem uma composi¢cao quimica espegiéira reagir
favoravelmente com o tipo de poténcia de soldagspodivel, por ex.: um eletrodo 6010 é especificam@rojetado
para fontes de poténcia de soldagem em correreégadiDC — Direct Current), um 7024 € um eletrodojgtado

especialmente para fontes de poténcia de soldagetomente alternada (AC — Alternate Current).

A soldagem a arco com eletrodo revestido € fregimente referenciado como “soldagem de eletrodoastad’, e é
provavelmente o processo de soldagem mais antigaigamplamente usado no mundo de hoje. Suas eastago o
ajuste do eletrodo para os requerimentos espexifizgunta, o processo € muito portatil e flexigghpode ser usado em
guase todos os locais e em qualquer posicdo da. jOnimétodo é amplamente aceito e é usado em i as
empresas nos negaocios de fabricacdo, construgiopre manutencao, etc.

SOLDAGEM A ARCO COM ELETRODO DE TUNGSTENIO E PROTEC AO GASOSA

Soldagem a arco elétrico gas-tungsténio - Tungstéeirte Gas (TIG), € um processo onde a coaleiscénroduzida
pelo aquecimento através de um arco elétrico emresletrodo de tungsténio ndo consumivel e a pedaathalho.
Protecéo contra contaminagdo atmosférica € obtidaés de um gas ou mistura de variedades de snheste argonio,
argbnio-hélio, hélio. Qualquer metal de adi¢cddaatilo pode ou ndo pode ser adicionado dependentipadde junta
requerida.

Soldagem arco elétrico gas-tungsténio é o mais n@nte usado de muitos modos de operacdo com ndetaidicao
projetados especificamente de acordo com os matesiaserem soldados. Este processo é selecionailo ma
frequentemente pelo seu aspecto de qualidade dispanibilidade para ser usado em quase todos tsiaig ferrosos

e ndo-ferrosos conhecidos.
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SOLDAGEM A ARCO GAS-METAL

A soldagem a arco gas-metal é muito similar a g@dnaa arco gas-tungsténio com a exce¢ao que unh aecsaicao
no lugar do eletrodo de tungsténio ndo consumivglotecéo continua sendo obtida completamenteégrde um géas
ou mistura gasosa aplicado internamente ao bocalGIM- Metal Ativo Gas e MIG — Metal Inerte Gas). Os
requerimentos de fonte de poténcia para este o diferentes dos usados para soldagem argfsdénio e
eletrodo revestido. O processo é basicamente pduepara facil operacdo e maxima producdo. Asdgdis do
processo sdo que o material a ser soldado deveesetimpo e livre de fuligem de pré-aquecimentacas, gujeira,
graxa, etc. — a junta a ser soldada néo deve gty ommplexa e deve ser acessivel a pistola patiF&mldagem a arco
gas-metal — o processo ndo pode ser usado em extlifouldade para soldar materiais como ligastdeib e aqueles
materiais onde ndo existe metal de adi¢cdo con#rdisponivel que possa ser compativel com o mhteria

Este processo € quase sempre usado em situac@esnarina producdo e minimo um treinamento do opersab
requeridos.

SOLDAGEM A ARCO SUBMERSO

A soldagem a arco submerso é um processo ondescéatea é produzida pelo aquecimento com um arcarens
entre um ou mais eletrodos nus e a peca de trabalho

O arco é protegido por um cobertor de material gearfusivel que & comumente referenciado como flumd”. Este
fluxo desenvolve muitas vezes outras funcBes assimo fornece a protecdo — certas adicbes de ligathora
caracteristicas elétricas, etc.

Soldagem a arco submerso é o processo de maidegdtsicdo normalmente usado em uma base padr&oakar
velocidade de soldagem de materiais mais finoss mamumente encontramos soldagem de materiais qsesad
posicdo plana.

SOLDAGEM POR RESISTENCIA

Este processo usa uma baixa tensado (voltagemyatnte elétrica (amperagem) que passa atravigsici#o de duas
pecas do material a ser soldado. Calor é geragmnio de jungdo, resultando em um aguecimento dal e um
estado de fusdo bem localizado naquele ponto.

Pressédo é entdo aplicada para formar uma mistimanénde material enquanto estd em estado de fesftagem por
resisténcia e dividida em trés grupos gerais —aJdet canto, solda de costura e solda de projegddadgem por
resisténcia & essencialmente um dos mais velozmsegsos de fundicdo ao invés de reparo e manuteBg&o
primariamente devotado a chapas ou barras de agstitaicdo de rebitagem, soldagem ou métodos alartrento
mecéanico. O processo é normalmente usado paragéodie cabines de metal, cabines de refrigeradoteg de
automoveis e submontagens.

REVESTIMENTO SUPERFICIAL

O revestimento superficial € um processo de agdicae varias ligas que séo projetadas especifidarpara resistir ao
impacto ou abrasdo, ou uma combinacdo de impaatrasdo. Os materiais podem ser aplicados poreaedetrodo
revestido, arco gas-tungsténio, ou por métodosop@irdos de soldagem a gas. As ligas séo altaraeptializadas
para cada material e aplicacdo especificos e s@afmente aplicados onde especificas areas de wngagem sao
sujeitas ao desgaste prematuro devido a natureaplidacdo do produto. Empresas que utilizam agréantidade de
revestimento superficial séo a industria de cogatumineracao e industria de processo e indriaciclagem.
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PULVERIZACAO DE METAL

Este é um processo de deposita de particulas oataemi-fundidas, combinacdes metal, ou éxidoglives para
formar um revestimento aderente na parte sendepzdda. Os materiais a serem pulverizados podean s forma
de metal em pé ou na forma de arame continuo. €epso usado para deposicao inclui tochas oxi-@oet, pistolas
com alimentador de arame, ou pistolas de plasmeoa a

A parte a ser pulverizada deve estar completaniiergede sujeira, 6leo, graxa e 6xidos superfic&armais comumente
preparada por limpeza quimica ou entdo granalhadinpa por jateamento. Mais comumente, apés aepulcédo do
metal, um macarico oxi-combustivel & usado pardifum material depositado que entdo forma uma cancadtinua
em toda a superficie da peca. Para isto muitosriagtele pulverizacdo metélica contém elementosag#n como
agentes para promover resisténcia contra oxidagdelleorar o molhamento do material de pulverizagdanetal

fundido.

Pulverizacdo metalica é freqientemente usado eicaapPpes como impelidores de motores, chaves daséxty rolos
de moinho, etc. Mais freqlientemente, os materia&yem pulverizados sdo de geometria cilindricadespendem por
estarem localizados em um posicionador tipo raiatjue permite a deposi¢do uniforme do materiaimdéan uma
uniforme dissipag&o do calor, entdo a peca ndameafmuito enquanto o metal esta sendo pulverizado.
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SEGURANCA

REGRAS PARA UMA OPERACAO SEGURA

Use traje protetor
Sempre use lentes de soldagem protetoras paraasstahto de particulas como de radiacdo luminosa.
Use luvas, e esteja atento para faiscas em magotes

Manuseie cilindros com cuidado

Use correntes ou algo similar para fixacdo pernmianen

Tome cuidado na movimentacao.

Nunca use um acetileno ou outro cilindro liquitio @utra posicdo se nao na vertical.

Utilize uma boa “manutencao de limpeza” nas areade trabalho
Mantenha faiscas e chama longe de consumiveis.

Prepare sua area de trabalho antes de soldageanteu

Trabalhe em area bem ventilada.

Esteja certo que todas as conexdes estejam bemaexadas
Nunca teste contra vazamentos com a chama aberta.
Use uma solugéo de agua e sabdo para tal.

Né&o force conexoes.

Use ajustes de pressdo recomendados
Pressfes improprias sdo um desperdicio.
Estrema presséo em reguladores € sinal de quiegrede reparo.

Nunca use oxigénio para soprar a peca de traballou tecidos
Oxigénio puro suporta combustdo e faiscas poddmicéar em roupas saturadas com oxigénio.

N&o use 6leo ou graxa no equipamento
O equipamento néo requer lubrificacéo.
Oleo ou graxa iniciam combust&o facilmente e gaeimiolentamente na presenca de oxigénio sob pressa

“Quebre” a vélvula do cilindro de oxigénio antes @ instalar o regulador
Abra lentamente a valvula depois feche. (Estej abr manter longe de faiscas ou chama abert@ajrdsimpar a
valvula de poeira ou sujeira que possa ter sidegada para o regulador e causar dano ou acidente.

Oxigénio puro e gas combustivel passam separadanerntes de reagir
Isto ird ajudar a prevenir misturas improprias dseg. Esteja certo de manter longe de faiscasapuash

Sistema de purga apés uso

Quando estiver desligando o equipamento, fechélaslas do cilindro, entdo sangre o sistema pealazamento
de ambas as mangueiras independentemente. Priaigieoa valvula agulha para oxigénio, drene a lathajue a
presséao seja zero, entdo feche a valvula agullaaopagénio. Repita o processo com a valvula agoidira o
acetileno.

N&o trabalhe com equipamento danificado ou com vamento

Use agua com sabdao ao verificar vazamentos.

N&o use mangueira rachada ou danificada.

Nunca use a tocha como um martelo ou para retiaria da peca de trabalho.
Retorne o equipamento danificado pra o agentalgiachnte, para reparo.
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RETROCESSO

Um retrocesso ocorre quando a chama adentra a éogl@a de volta no sistema de fornecimento de fadshama
gueima em uma das mangueiras porque 0s gases foistorados em uma das linhas. Quando isto acoratece
mangueira ird se partir com um forte estrondo.psite acontecer porque:

* Presséo desigual dos gases. Se vocé usa pressdes corretas, ex. Pressdo muito alta em uma linha
comparada com a outra, o gas pode fluir de uma linha em retrocesso na outra linha (isto € chamado
retro-alimentacao ou “back feeding”);

* Os bocais, acessérios de corte, ou macaricos de soldagem ndo sdo compativeis. Nunca misture
equipamentos fornecidos por diferentes fabricantes.

* Equipamento de vazamento. A retro-alimentacdo do gas de uma para outra linha devido a queda de
pressédo em uma linha;

» Falha em fechar o equipamento corretamente. Gas pode alimentar de uma linha a outra.

» Falha ao purgar corretamente o equipamento durante os procedimentos de ignicdo, especialmente se 0s
procedimentos de fechamento néo forem seguidos.

ENGOLIMENTO DE CHAMA

A chama entra no bocal ou tocha com um forte estouro. Isto pode acontecer quando o bocal € parcialmente
bloqueado ou o bocal &€ muito pequeno para a aplicacdo. A chama pode se extinguir ou reiniciar no bocal.
Se ocorrer um engolimento de chama ao acender o0 macarico pode ser devido as seguintes razoes:

* Os reguladores ndo estao selecionados para a pressao correta
» Uma fagulha é aplicada antes do fluxo do gas ter se estabilizado
» Bocais bloqueados sendo utilizados

ENGOLIMENTO SUSTENTADO DE CHAMA

Quando a chama continua queimando dentro do bocal ou macarico apés o engolimento de chama,
chamamos isto de engolimento sustentado de chama. Vocé sabera que isto estd acontecendo através do
assovio ou som de apito e o bocal ou macarico rapidamente ficam quentes.

Para sobrepujar os problemas acima e prevenir o risco fogo ou de uma exploséo valvulas corta chama tem
sido desenvolvidas. Elas extinguem a chama e cortam o fluxo de gas, antes que esta possa causar danos
ao macarico, mangueiras e reguladores ou alcancar os cilindros.

* Valvulas anti-retrocesso devem ser ajustadas para interromper o fluxo reverso do gas.

» Valvulas corta chama devem ser ajustadas em ambas as linhas de gas, desde que o risco de retrocesso
de chama em ambas as linhas é sempre um problema.

* Valvulas corta chama devem ser a primeira escolha para ajustar os reguladores. No evento de
retrocesso de chama ou retro-alimentacdo, a valvula corta chama n&o pode ser reiniciada a menos que
a falha que disparou o dispositivo tenha sido identificada e sanada.
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SISTEMAS DE MISTURA DE GASES - EQUALIZADOR DE
PRESSAO OU PRESSAO UNIVERSAL

A Harris fez macaricos e acessorios de corte cotmoams sistemas. O sumario abaixo ird ajuda voegcalher o
melhor sistema de mistura, para seu cliente. Andsosistemas sao projetados para maximizar a coawypsia
mistura do oxigénio com o gas combustivel e patiaguir retrocessos de forma segura.

MESMA PRESSAO: (algumas vezes chamado “PRESSAO POBVA” ou “MEDIA PRESSAQ”)

-~ ¥ Fuel Gas

Ambos 0s gases entram na camara de mistura, pre Mixed
positiva, controlada entre 0,2 (3Psi) a 1,5 bar. EHSH

t

Oxygen

P
—
~

/,f"
N

.+ Fuel Gas

VANTAGENS

 Em uma ampla faixa de presséo, o misturador isabémesma pressao) pode ser meggistente a retrocessos.
Isto & muito importante para oxi-acetileno poigjoipamento se danifica rapidamente se a chama gueim
internamente.

e Todos os gases combustiveis podem ser usadosyassdgrse que ha pressao positiva ha entrada darader.

DESVANTAGENS

e Pararesisténcia a retrocesso de gas, misturaglguetizadores de pressao sdo internamente dimadsi®para
oxi-acetileno. Isto usualmente significa que osdunternos para oxigénio sdo muito pequenos pas\azoes de
oxi-propano, oxigas natural.

* N&o pode ser usado com pressdes muito baixas dg gambustiveis.

* Pré-aguecimento com chama oxigas combustivel pprdastavel para corte.

ONDE USAR

1. Oxi-acetileno, de cilindros ou distribuidoresaiifolds), onde resisténcia anti-retrocesso é itapbe (ex. : corte de
refugo, ou em areas de construcdo e montagem desree.).

2. Onde o0 macarico possa ser usado para oxi-ageblieoxi-propano / outro combustivel (somente troqiéco de
corte para 0 gas em questao).
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PRESSAO UNIVERSAL (algumas vezes chamado “injetorbu “baixa pressao”)

Estas operacBes com qualquer pressdo de gas, 80X8 ounces) ou mais. Oxigénio entra no injettr@al sob

pressdo. Quando o oxigénio expande (dentro da edskeamistura) um “vacuo” que “suga” o gas combes#évcriado.

Na verdade, a linha Harris Calorific de misturadoteP sdo projetados para operar até o minimo @ (Ghar (4

ounces) de presséao de fornecimento de gas comilugintdo este tipo de misturador € necessario tmmies somente
baixa pressdo disponivel (usualmente para gas aflatéxdicionalmente, os misturadores trabalham deneira

apropriada mesmo em uma pressao muito alta deogdsustivel.

VANTAGENS
— —
s Essencial para fornecimento de g _."": <— Fuel Gas
combustivel a baixa pressédo (abaixode | —
bar — 3PSI). cooa L =
e Para propano, propileno, etc. on Mixed gas % “lﬂl“
necessitamos de maxima saida térmi —
gera vazbes maiores que 0s misturadc - el
equalizadores de pressao. | — - Fuel Gas
« E altamente resistente a retrocesso em -
acetileno, a presséao recomendada pelos

fabricantes.

* No estabelecimento de uma pressdo de gas combustiv® baixa, menos gas pode escapar vazando pelas
malqueiras ou conexodes.

e Enquanto for solicitada uma maior pressao de oiigégue com misturadores equalizadores de pressm)é
utilizado grande volume. O pequeno orificio deg¢aje limita o fluxo e ainda acelera a velocidadexigénio para
criar a alta velocidade de saida que atua comafémreo gas combustivel.

¢ O efeito de sucgdo proporciona ganhos substardgaicetileno, comparado com o equalizador de wegsi
esgotar um cilindro de acetileno, a massa porosigteeem liberar o acetileno remanescente. Entéloxo é
interrompido enquanto ainda ha acetileno no citingmmpresas de gas dizem que até 20% do conteldoevo
cilindros de acetileno “vazios”). Com succao, \aftnente todo contetido do acetileno é extraido lodw .

DESVANTAGENS

e Com oxi-acetileno podem ocorrer retrocessos a $abeatemperatura fora das recomendadas (note iquéeslque
comutam do uso em pressdo equalizada para oxiesxetpara pressdo universal — U-P — necessitam de
treinamento apropriado, para selecionar as presgdepriadas).

e Para soldagem / brasagem, sdo necessarios um ndengtigturadores de diferentes capacidades paria adhixa
completa de soldagem / brasagem (mas com equalig@caresséo, um misturador suporta todas as Ja&yedo
0 equipamento custa mais.

e Para corte ou soldagem oxi-combustivel sdo necesgiiferentesnisturadores U-P para oxi-acetileno Vs. oxigas
combustivel.

ONDE USAR

1. Ideal para cortes com propano, gas natural danngyorqué ndo ha risco de retrocesso e balargaspiracdo
proporcionam estabilidade na chama de pré-aquetimgmando a alavanca de oxigénio estiver inoperant

2. Para méxima economia de acetileno — a suc¢@oqmiona o uso de todo o cilindro.

3. Para seguranca. Uma pressdo muito baixa déeacetiu gas combustivel pode ser selecionada, estéiscos de
vazamento ou queima das mangueiras fica reduzido.
- Lembre-se, misturadores oxi-propano, gas nataoratano, propano, etc. S0 muito resistentes@cesisos mas
oxi-acetileno necessita de misturadores equaliesdde pressdo bem projetados para protegdo congpigta
retrocesso para uma ampla faixa de pressao.

SEGURANCA DO SISTEMA

Todos os sistemas, ambos usando pressao universaibturadores equalizadores de pressao necessitarahdilas
anti-retrocesso aprovaddRetrocessos podem ser causados por um retorgasdena mangueira errada, criando uma
mistura explosiva _antedo misturador. Harris recomenda que o misturadg@ solocado na saida do regulador e o
macarico pode ser protegido por valvulas de protegéi-retrocesso, nas entradas do magcarico.
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HISTORIA DO OXI-PROPANO HARRIS

MACARICO DE CORTE 62-3F PARA OXI-PROPANO

A primeira aparicdo deste macarico foi durante @ebsao (1920 - 1930), com a necessidade de utijdzarefugado,
propano da industria de petréleo. Desde entdo oanica¢ Harris modelo 62-3F tem sido internacionalien
reconhecido como um produto lider em todo o mureda porte oxi-propano.

VANTAGENS

Primeiro, todo o trabalho feito pelo oxi-acetilgpode ser feito tdo rapidamente quanto outras cambes de gas e
pode ser convertido na mesma capacidade de praducéo

Segundo, enquanto o cliente pode esperar um aumermnsumo de oxigénio, isto ndo ocorrera.

Lembre-se, somente 0 consumo de oxigénio de préeaganto pode aumentar ligeiramente (menos que 0% Y o
consumo de oxigénio de cortk reacdo quimica de oxidacdo do aco requer 032&a4,6 ft / Ib) e esta raz&o
permanece constante independente do gas combugtiizaldo. A economia gerada pela eliminacéo do ga
combustivel caro excede em muito o modesto acrésd@mxigénio consumido no pré-aquecimento.

Terceiro, 0s gases combustiveis de lenta combustd® oxigénio sdo muito mais seguros do que @oeiileno.
Listadas abaixo estdo as caracteristicas do cmmeacsubstituicdo para o gas combustivel de lemtdbuastdo, mas o
argumento basico continua sendo as trés colocaiédas acima.

1. Limpa as partes estreitas.

2. Menor tendéncia a escorificacéo.

3. Virtualmente impossivel de ocorrer engolimergaidama ou retrocesso.

4. Menor custo de transporte de cilindro se meroessidade de alterar o aparato.

5. Economia de até 90% no custo do gas combustivel.

6. N&ao amortece a chama.

7. Maiores volumes destes gases combustiveis padEmmisturados com oxigénio para uso em macarieos d
aquecimento abrindo novos caminhos para a aplicd&aoguecimento por macarico.

8. Mais r4pido, mais facil de executar o corte apesficies com carepa, graxa (como em refugos)lipeladade com

relacédo a engolimento de chama e estouros.
9. A chama é bem menos luminosa, entdo menos danesahos (fadiga otica).

O vendedor acostumado a vender propano, gas natu@litro gas de combustdo lenta (como MAPP, papifno,
etc.) para uma empresa que esta acostumada aruditietiieno deve estar preparado para calculastasl economias
para o cliente. Esta é a reducdo de custos guéicmusi investimento no equipamento que é mandatdara o uso
apropriado destes gases. Sem discussado, subgtis#s combustiveis representa excelente reduc@&astizs para
varias empresas.

Pagina 23



COHPANRY WITH GUALITY SWETEH
CERTIFIED BY DNV

=150 9001/EN 46001=

Pagina 24



