INSTRU?éES DESOLDAGEM

A vida Util dos pregos depende principalmente das condigées do solo. Em terrenos
rochosos e duros, a vida util pode ser de apenas 6 meses, enquanto em terrenos
macios podem durar muitos anos. A ressoldagem dos pregos exige um equilibrio
delicado entre obter penetragdo suficiente na junta e NAO superaquecer a placa
da esteira. Recomendamos seguir os procedimentos abaixo para obter os melhores

resultados:
Preparacdo
P ¢ E fundamental que as
« Leve aesteira para a oficina 24 horas antes de soldar esteiras estejam limpas
0s pregos. e secas para reduzir

a possibilidade de
fragilizagd@o por hidrogénio,
que pode ser FATAL para
uma esteira.

«  Limpe a drea onde o prego serd soldado, removendo
sujeira, ferrugem e detritos, e certifique-se de que néo
haja umidade na esteira.

«  Pré-aqueca esta @rea a 150 °C com um magarico.

Esab OK Autrod 12.50 Esab OK 48.00

Eletrodo de arame MIG:
ESAB AUTOR 12.50 (ou similar)

Diémetro, mm 1.0mm Arame 12 mm Arame 3.2mm eletrodo

Tens&o do arco, V 22v-25v 24v-28v 23v Eletrodo de soldagem:

ESAB OK74.78 (ou similar)

Corrente de soldagem, A 200A-220A 260A-300A N5A

Processo de Soldagem
+  Posicione os dentes e faca pontos de solda na esteira.

«  Comecgando pelo primeiro prego (1), solde no lado oposto ao
ponto de solda, lateralmente & placa da esteira (A), e entéio
passe para o préximo prego (2), realizando apenas uma
solda em cada prego.

. Nunca solde transversalmente d placa da esteira. 9

+  Apobs todas as pontas terem recebido uma solda, comece (8)
na primeira ponta (1) e solde no lado oposto (B).




