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O Processo RotoTec?

O processo RotoTec foi desenvolvido para permitir o
revestimento de pecas cilindricas e planas, a frio,
podendo ser aplicado na maioria dos metais como:
aco carbono, ago inoxidavel, ferro fundido, aluminio,
bronze, ligas de niquel, etc.

Em pecas cilindricas o revestimento é efetuado com a
peca em rotagao, o que permite uma rapida aplicagéo
e grande uniformidade da camada de revestimento,
diminuindo a quantidade de material de revestimento
e também o tempo de usinagem da peca.

O processo a frio RotoTec desenvolve uma técnica de
revestimento que nao necessita de fuséo
(caldeamento) posterior ao depésito, sendo a
temperatura da peca controlada com termdémetro
infravermelho, ndo ultrapassando 250°C, o que evita
qualquer mudanca na estrutura do metal base e o
risco de deformagéo da peca.

A excelente ligacédo das ligas RotoTec a frio ao metal
base pode ser verificada nesta foto onde o depésito
sofre dobramento.

Aligacao entre o metal base e a liga aplicada é obtida
pela acomodacao da liga micropulverizada sobre a
superficie da peca previamente preparada. A liga
micropulverizada recebe energia térmica e cinética
ao passar pela chama sendo deformada quando se
choca sobre a superficie, formando um depésito
denso de alta aderéncia, podendo ser usinada ou
retificada, produzindo excelente acabamento
superficial.

As ligas micropulverizadas RotoTec sdo fabricadas
nos Centros de Produgdo da Eutectic Castolin,
possuindo varias formulagbes que permitem
recuperar uma grande variedade de pecas e, 0 mais
importante, proporcionando aumento da vida util da
peca revestida, sendo utilizadas inclusive em pecgas
novas como revestimentos preventivos.

O processo RotoTec 2500 também permite a
aplicacao de ligas fusiveis, ou seja, ligas que séo
projetadas e depois fundidas. Estas ligas recebem a
denominacao de RotoFuse.

A compatibilidade e usinabilidade do depésito das
ligas micropulverizadas RotoTec a frio séo
perfeitamente ilustradas nesta foto.



1.0 - O sistema de deposi¢cdo de ligas
micropulverizadas

1.1 - Capacidade e usos tipicos

O RotoTec 2500 é um sistema para aplicacado de
TeroCote de ligas metalicas em varios tipos de
superficie. Os revestimentos podem ser usinados
com ferramenta de corte ou retifica até as dimensdes
desejadas, como qualquer metal. Isto significa:

« Pecas gastas podem ser reconstruidas nas
dimensdes originais.

» Erros de usinagem podem ser corrigidos.

« Materiais altamente resistentes ao desgaste
podem ser aplicados sobre metais de baixo custo e
de facil fabricagao, a fim de aumentar a vida util da
peca e ao mesmo tempo reduzir o seu custo.

O equipamento de deposi¢céo RotoTec 2500, mais a
grande variedade de ligas micropulverizadas,
apresentam uma série de caracteristicas e beneficios
exclusivos:

1. E um processo “a frio”, isto &, os revestimentos s&o
aplicados com a pega a menos de 260°C. Isto
significa menor possibilidade de empeno ou
alteracdo metalurgica na pega que estd sendo
reparada.

2. As ligas micropulverizadas podem ser
selecionadas para atender uma solicitacdo

especifica de desgaste, de maneira que a vida util
da peca é ampliada muitas vezes mais do que ada
peca original do equipamento.

3. O RotoTec 2500 pode ser utilizado para aplicar as
excepcionais ligas micropulverizadas ProXon
autoaderentes, isto €, que ndo requerem camada
de aderéncia.

4. O RotoTec 2500 produz automaticamente a chama
e o nivel de energia correta para se obter sempre
revestimentos perfeitos.

5. O RotoTec 2500 nao requer qualquer tipo de
manutencéo.

Algumas pegas recuperadas com sucesso utilizando
o Sistema RotoTec sdo mostradas na tabela a seguir;
o “LPF” significa “Fator de Prolongamento de Vida
Util”, ou seja, uma medida do quanto a mais de vida
em servico pode ser proporcionado a pegca em
relagdo a duracao da peca original. Naturalmente o
LPF varia de acordo com as condi¢des especificas de
desgaste. A Eutectic Castolin mantém um banco de
dados computadorizados das aplicagdes RotoTecem
centenas de pecas na maioria das industrias. Seu
Especialista em Aplicagdes Eutectic Castolin tera a
maior satisfagdo em fornecer os dados de como
prolongar a vida de componentes criticos de
maquinas.



1.1 -Suaaplicagao esta aqui?

Eis aqui algumas das aplicacdes tipicas do RotoTec
2500.Consulte o seu Consultor Técnico de Vendas da
Eutectic Castolin antes de selecionar o material de

revestimento.

Peca Induastria LPF

Rotor (motor elétrico) Todas 300-500%
Eixo Transportadora 200%
Cilindros Papel e Celulose 300%
Pistdes hidraulicos Mineragao 350%
Luvas de bombas Papel e Celulose 300%
Eixos de bombas Quimica 600%
Pistdes de bombas Petréleo 400%
Rolos de tinta Grafica 500%
Arvores Agricultura 300%
Tampa (motor elétrico) Todas 200%

Valvula Todas 300-800%
Carcaca de bombas Servicos Publicos 450%
Luvas Servicos Publicos 300%
Fiadeira (eixo) Téxtil 400%
Carcaga de bombas Petroquimica 400%

1.2 - Sele¢ao das ligas de acordo com o tipo de
desgaste

Cada liga micropulverizada RotoTec apresenta
caracteristicas distintas que a torna mais resistente
ao desgaste em algumas aplicagbes do que em
outras. Essas ligas, em fungéo dos diversos fatores
de desgaste, estao classificadas na tabela abaixo.

A selegéo da liga é determinada pela analise exata
das condi¢bes operacionais.

Por exemplo, no desgaste por atrito, os tipos de
materiais em contato sdo um fatorimportante.

No desgaste por abrasao, o tipo de abrasivo e se a
abrasao € por deslizamento ou erosao por particulas,
sdo consideragbes importantes.

A tabela abaixo tem a funcdo de guia das
caracteristicas da liga. Avalie o0 meio de desgaste por
completo antes de fazer a selegéo daliga.
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LIGAS ROTOTEC 2500

Material Descricao Aplicagdes Tipicas

HardTec 19400 Liga martensitica com alto teor de cromo. Resiste | Embolos, pecas de bombas, anéis de desgaste,
ao desgaste por abrasao e apresenta excelente camisas de cilindro.
tenacidade. Pode ser usada em grandes
enchimentos. Usinavel.

ProXon 21021 Liga a base de niquel de uso geral. Sua alta Reconstrugdo de pecas de aco e ligas de niquel, tais
resisténcia de ligacdo permite reconstrucdes em como eixos de bombas, eixos de motores, apoios de
pecas espessas. rolamentos, mancais e pecas juntadas sob pressao

Proxon 21071 Liga de bronze aluminio com baixo coeficiente Recomendada para aplicagdes em mancais de baixa
de atrito, onde os depdsitos podem ser dureza, selos de bombas, pecas de valvulas. Ideal
usinados até acabamento polido. para reconstrucao em pecas de ligas de cobre e de

baixo carbono.
1.3 - Calculo de consumo de liga

micropulverizada

Para calcular a quantidade de liga necessaria para
revestir um eixo, use use o seguinte procedimento

3,14 x didmetro x comprimento x espessura do
revestimento / 1.000.000 = volume da liga
necessaria.

Para superficies planas: area da superficie x
espessura do revestimento/ 1.000.000 = volume da
liga necessario.

Agora multiplique o valor do volume pela densidade
(kg/dm3) do produto selecionado (ver na tabela
anterior) e divida por 0,85 (rendimento médio). O valor
encontrado € o consumo de liga necessaria.



2.0 - Operacao do Sistema RotoTec 2500

2.1 - Equipamento necessario

« Cilindro de acetileno, regulador e manémetros

« Cilindro de oxigénio, regulador e /manémetros

« Termdmetro Infravermelho Laser.

« Ferramenta de corte de 90°.

« Um torno, se a peca for cilindrica

« Equipamento de jateamento com granalha de ago
(recomendado)

» Uma retifica para usinagem de acabamento dos
revestimentos mais duros

» Desengraxante/Decapante Fosfatizado
Biodegradavelpara desengraxar a peca

» Solugdo 103 para protecéo das areas adjacentes
a revestida.

2.2 - Instalagao

» Conecte as mangueiras entre os cilindros de
oxigénio e acetileno e o RotoTec 2500.

Acerte o regulador do oxigénio em 3 Bar (Pressao
Dinéamica: 1 — 2 Bar) e o acetilenoem 1 a 2 Bar
(Presséo Dinamica: 0,5 a 0,8 Bar).

2.3 - Preparagao da pecga

Desengraxamento

« Utilize o desengraxante para remover todo o 6leo
e graxa.

« Esfregue com uma escova limpa e dura ou um
pano limpo.

« Em materiais porosos e impregnados de 6leo:
- queime todo o 6leo com uma chama até que a
fumaca cesse.
- remova o carvao residual com uma escova.

Esfregue o desengraxante na pega com uma escova

Fixacao da peca

« Centralize as pecas cilindricas em um torno.

« Se possivel, utilize o contra-ponto.

 Proteja o barramento do torno com uma placa
de amianto.

Proteja o torno
Utilize o contra-ponto

Protecao das areas adjacentes

» Aplique a Solugédo 103 da Eutectic Castolin nas
areas adjacentes a area gasta para protegé-las
da projecgao de liga micropulverizada.
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Proteja as areas que nao precisam ser revestidas

Rebaixamento da area desgastada

» Rebaixe a area desgastada numa faixa de 12mm
mais larga do que a area de apoio, de ambos os
lados.

» Essa usinagem deve ser a seco. Nao utilize 6leo
de corte.

» Utilize uma ferramenta limpa e afiada, de 90°.

» Rebaixe até remover a area desgastada:

-Pecas em aco : pelo menos 1,0mm no didmetro.
-Pecas em bronze: pelo menos 1,5mm no
diametro.
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Usine um rebaixo com uma ferramenta de 90°

Jateamento ou rosqueamento

Jateamento

» O jateamento com granalha de aco SAE G18 a
G25 ou 6xido de aluminio de 12 a 35 mesh, pode
ser usado em todas as aplicagdes.

+ Para maxima aderéncia € um rosqueamento
seguido de jateamento.



Rosqueamento
« Promova uma superficie rugosa no rebaixo
com uma ferramenta de corte de 90°.

0,7mm

St \\ e

Realizagdo da \ 0,35mm
superficie de \ .
ancoragem A\\

« Inicie o rosqueamento com a ferramenta
encostada (zerada) no extremo do rebaixo;
penetre com a ferramenta a medida que ela
avanca até chegar a profundidade de
0,35mm (0,2mm em bronze ou latdo).

» Faca o inverso ao chegar no final do
rosqueamento.

« Como foi dito anteriormente, um jateamento
apos o rosqueamento é a preparagao ideal.

» Passe uma lima nas cristas da rosca e na
lateral do chanfro para eliminar arestas que
se oxidam durante o preaquecimento.

« Escove com uma escova limpa.

« Nao toque na superficie a ser revestida.

~— ~

Peca preparada por rosqueamento

Preparacao de pecas planas

Chanfre todas as arestas a 45°.

Jateie a superficie ou faga uma rugosidade
com uma lima ou uma retifica manual.

Abra sulcos na superficie se for possivel.

Entalhe as arestas com uma lima ou uma
serra.

Superficie /7SS /77 7S 7/
rugosa

/

4 Quebre os
Superficie angulos a
a ser revestida 45°

Preparagéo de superficies planas
2.4 - Aplicando o revestimento protetor

a)Encaixe o modulo com a liga TeroCote
escolhida no receptaculo apropriado.
Certifique-se de que a valvula “OFF-ON” esteja
na posicdo “OFF”. Para as ligas da série
19XXX do processo a frio Rototec € necessaria
uma camada inicial de aderéncia com o
ProXon 21021. As ligas de uma sé etapa
ProXon dispensam a camada de aderéncia.

b)Abra 1/4 de volta a valvula de acetileno e
acenda o sistema de deposi¢cdo. Abra
totalmente a valvula de acetileno e, em
seguida, a de oxigénio. O RotoTec 2500
automaticamente produz a chama correta, que
€ levemente oxidante, como mostrado abaixo.
Se ndo conseguir essa configuracdo da
chama, verifique ou substitua os reguladores.

\

/

Configuragao correta da chama

c) Ajuste a velocidade de rotacao das pecgas
cilindricas, a fim de obter uma velocidade
periférica de 45 a 60m/min.

Didmetro da peca (mm) RPM
Menor que 50 280-380
50 a 100 190-280
100 a 150 95-190
150 a 200 70-130
200 a 250 55- 95

d) Pré-aquecga a 95°C. Aponte o Infravermelho
laser sobre a area adjacente a ser revestida
para verificar atemperaturade 95°C (200°F).

e) Marque a distancia correta de deposigao, que
deve ser de 180 a 200m entre a superficie da
peca e o bico do RotoTec 2500, para todas as
ligas.



2.4.1 - Aplicacao das ligas de uma sé6 etapa
ProXon

a) Nao ha necessidade de camada de aderéncia.
Deposite imediatamente apdés o pré-
aquecimento.

b) Desloque o RotoTec 2500 transversalmente
numa velocidade tal que n&o aparegcam
espirais na superficie depositada: cercade 6 a
12mm por rotacdo. Pecas estacionarias:
15cm/s, separadas 12mm entre passes.

c) A peca nao deve exceder a temperatura de
260°C durante a operagéo. Use o termdmetro
infravermelho para controlar a temperatura de
260°C (500°F) da peca. Se necessario, afaste a
chama da peca e deixe-a arrefecer,
comecgando novamente a deposi¢ao quando a
temperatura for inferiora 260°C.

2.4.2 -Aplicagao das Ligas 19XXX

a) Aplique uma camada de aderéncia de ProXon
21021 numa espessura de 0,1 a 0,2mm
imediatamente apds o preaquecimento.

b) Aplique a camada final com a liga
micropulverizada RotoTec logo em seguida.

c) Desloque o RotoTec transversalmente numa
velocidade tal que ndo aparegam espirais na
superficie depositada: 15cm/s, separadas
12mm entre passes.

Nao altere as pressodes
para nenhuma outra liga

d) A peca ndo deve exceder a temperatura de
260°C durante a operacgao. Use o termdmetro
infravermelho laser para controlar a
temperatura de 260°C (500°F) da pecga. Se
necessario, afaste a chama da peca e deixe-a
arrefecer.

2.4.3-Término dadeposicao

a) Para parar o fluxo de liga micropulverizada,
coloque a valvula “ON-OFF” na posicao “OFF”.

b) Apague a chama fechando primeiro a valvula
de acetileno completamente e, em seguida, a
de oxigénio completamente.

c) Feche também as valvulas dos cilindros se a
parada for prolongada.

2.4.4 -TeroCote de superficies planas

As superficies planas podem receber tratamento
pelo Processo RotoTec se forem tomados alguns
critérios.

Camadas espessas devem ser evitadas devido a
elevada concentracéo de tensées em superficies
planas, o que pode provocar a separagéo do

metal de base. Veja no item 2.3 a preparacéo de
superficies planas.

2.4.5 -Superficies internas

Uma aplicagdo muitas vezes desprezada € ade
revestimentos de superficies internas, como a de
um cilindro ou de um tubo. A unica regra que deve
ser lembrada é a de que o angulo de deposi¢éao
em relagéo a superficie ndo deve ser menor que
45°. Assim, a maxima profundidade que pode ser
depositada de cada lado de um cilindro aberto,
por exemplo, é igual ao seu diametro interno
(metade se for de bronze ou lat&o).

Deposite 77mm
para dentro, a
partir de cada
ponta

Diametro
do cilindro

Comprimento
do cilindro

Deposicao em superficies cilindricas internas
Nota: No revestimento de superficies internas, a
tendéncia a um superaquecimento é maior e
mais cuida- do se deve tomar se a camada de
deposicao for espessa. Use o termdmetro
infravermelho para verificar a temperatura de
260°C dapega.

2.4.6 -Cantos Internos

Quando € necessario um reparo em uma
ombreira ou um degrau, € bom deixar uma faixa
de aproximadamente 1,6mm entre o reparo e a
parede. Todavia, muitos revestimentos tém sido
satisfatérios mesmo sem essa faixa, devido a
impossibilidade de manté-la. Utiliza-se o
procedimento normal, ligeiramente modificado,
ao se depositar em cantos internos. Ao invés de
deslocar o RotoTec 2500 perpendicularmente a
superficie, o angulo de deposigcao deve ser
ajustado em direg¢adao ao canto a
aproximadamente 30°. Isto reproduzira uma
camada que ser ligara a base da ombreira.

247 - Rasgos de chavetas e furos de
lubrificagao

Os revestimentos RotoTec podem ser
satisfatoriamente aplicados em rasgos de
chavetas e furos de lubrificagao.

Antes de usinar, chanfre todas as bordas e
cantos externos dos revestimentos dos rasgos
de chavetas e furos de lubrificagdo com umalima
ou esmerilhadeira manual. Se for mais
conveniente, retire a pega do torno.



Adiregao do corte com alima deve ser sempre de
tal forma que ndo exergca qualquer esforgo
tendente a arrancar o revestimento para fora do
metal de base. No esmerilhamento, o sentido de
rotacdo do rebolo deve também obedecer as
instrugdes acima.

Lime ou esmerilhe o suficiente para expor o metal
de base, conforme mostrado na ilustracdo a

seguir:
com a lima Descubra 30 Rotagéo d
o metal de cl):ual(}ao °
base R

A N\

Chanfro das arestas de um rasgo de chaveta

Direcéo do corte

Depois que todos os cantos do revestimento
estiverem chanfrados, recoloque a pega no torno
e usine o revestimento conforme descrito
anteriormente.

Ha processos alternativos que produzem
resultados aceitaveis. O mais comum €& o
emprego de uma chaveta “falsa” que seja
afunilada no topo e permanecga
aproximadamente 1,6mm mais alta do que a
medida final do eixo. Esta chaveta especial é
inserida antes da pulverizagao e o eixo é tratado
entdo como uma peca soélida.

Apds a remocgao da chaveta, as bordas do
revestimento adjacente ao rasgo séo
chanfradas para evitar o destacamento durante
0 servigo.

2.5 - Usinagem

A camada aplicada deve ser ligeiramente maior
do que as dimensdes finais para permitir um
acabamento. Em geral, deixe um adicional de
0,5mm no raio em pecas de 25mm ou menos de
diametro. Para cada 25mm a mais de diametro,
adicione 0,08mm até um maximo de 0,9mm no
raio.

Alguns depositos RotoTec sao muito duros para
serem usinados com ferramenta de corte e
precisam ser retificados Todos os revestimentos,
porém, podem ser retificados, o que sempre
proporciona uma superficie lisa, de baixo
coeficiente de atrito. Se os parametros para
usinagem por ferramenta de corte ndo forem
dados, o revestimento deve ser retificado.

2.5.1 -Como usinar um revestimento RotoTec

« Utilize ferramentas de carboneto de tungsténio
bem afiadas, com um angulo de 90°.

« Remova inicialmente o avango a 45° para
remover as bordas e pontos altos.

« Avance a ferramenta do centro para fora e o seu
aprofundamente nao deve ser maior do que
0,25mm por passe.

« Sempre que indicado, utiliza 6leo soluvel ou
Oleo de corte.

* Nunca exercga pressao no sentido que tende a

« levantar o revestimento.

Diregéo do
corte

/

Retire os pontos

Diregéo do avanco altos

Procedimento correto de usinagem

Anaulo . Avango (mm/Rotagao) Profundidade (mm)
Produto Norma c?e Angulo de | Velocidade Refri-
ISO Ataque Incidéncia de corte geragao
q D A D A
HardTed 19400 K10 -5° 5° 32 0,2 0,08 1,0 0,05 Sem
ProXon 21021 K10 +5° 5° 20 -24 0,2 0,08 1,0 0,05 Sem
ProXon 21071 K10 8°a10° 6-8° 70 0,2 0,2 1,0 0,05 Sem

D = Desbaste A = Acabamento




Por retifica:

« Chanfre por esmerilhamento todas as extremidades e bordas.

 Use refrigeracéo abundante - éleo soluvel.

Produto | Especificagdo do rebolo | Rotagéo da pega (m/min) | Refrigeragéo
HardTec 19400 | 11C80F 13VPmf | 25 - 30 | Com
ProXon 21021 11C60H5V 20-25 Com
ProXon 21071 11C8013VPmf 25-30 Com

2.6 -Consideragées sobre seguranga

Cada RotoTec 2500 é calibrado na fabrica,
segundo rigidos parametros operacionais. A
unica manutencao de rotina exigida consiste em
manter o bico e as passagens da liga
micropulverizada desobstruidos e limpos. Se for
necessario um servigco adicional, entre em
contato com o Consultor Técnico de Vendas da
Eutectic Castolin.

Mangueiras

Certifique-se de que as mangueiras estejam
desobstruidas. Nao utilize mangueiras que
possam conter poeira ou 6leo. Nao aperte
demasiadamente as conexdes.

Precaug¢des quanto a operagao

O trabalho deve ser realizado de preferéncia
numa area com um sistema de ventilagdo
projetado especificamente para este fim.

Cilindros de oxigénio

« Armazene sempre os cilindros de oxigénio
separadamente dos outros gases.

» Prenda sempre os cilindros de oxigénio com
correntes ou outros meios, de maneira que eles
nao possam tombar ou chocar-se entre si ou
com outros obstaculos, tanto em uso como
armazenados.

* Nunca utilize uma mangueira de ar para o
oxigénio. Ela pode estar contaminada com
Oleo.

« Nunca aplique graxa ou 6leo em equipamento
de oxigénio, onde possam entrar em contato
com o oxigénio.

« Afrouxe sempre o regulador de presséo antes
de abrir a valvula do cilindro. Abra a valvula
suavemente. Utilize sempre um regulador de
boa procedéncia.

« Nunca tente consertar a valvula do cilindro de
oxigénio ou o regulador de pressao.

Cilindros de acetileno

« Nunca utilize o acetileno a uma pressao
superior a 1 bar (15 psi).

« Armazene sempre os cilindros de acetileno
separados dos de oxigénio.

» Prenda sempre os cilindros de acetileno com
correntes ou outros meios, de maneira que
eles ndo possam tombar ou chocar-se entre
si ou com outros obstaculos, tanto em uso
como armazenados.

« Inspecione toda a tubulacdo e mangueiras
com frequéncia para detectar vazamento.

« Nunca utilize tubulag&o ou conexdes de
cobre puro com o acetileno.

» Nunca tente consertar vazamentos de
cilindros de acetileno. Numa eventualidade,
leve o cilindro para um local aberto, longe de
fontes de fogo e chame o fornecedor de
gases.

« Se os cilindros de acetileno estdo conectados
entre si formando uma bateria, deve-se
utilizar vavulas antiretorno de chama em cada
cilindro.

Seguranga

Proteja a si proprio e aos outros. Leia e

compreenda:

« A pulverizagao térmica pode produzir fumos e
gases que podem ser prejudiciais a sua saude.

« Os raios de calor (radiacao infra-vermelha) da
chama ou do metal aquecido podem prejudicar
seus olhos.

« Leia e entenda as instru¢des do fabricante e as
normas de segurancga de seu empregador.

« Mantenha a cabeca afastada das fumacas.

« Use bastante ventilagdo, exaust&do na chama ou
ambos, para manter as fumacas e gases longe
de sua area de respiracéo e da area em geral.

» Use protegdo correta para os olhos, ouvidos e
corpo.



Tubo de
alimentagao

3.0 - Como manter a qualidade do produto

3.1 - Manutengao do equipamento

O RotoTec 2500 é o sistema mais simples que

se conhece para aplicagédo de revestimento de

ligas metalicas micropulverizadas. Ele exige o

minimo de manuten¢do. Em operagao, nao ha

pecas sujeitas ao desgaste, falha ou quebra.

« Mantenha o equipamento limpo - Nao deixe
que diferentes ligas se misturem na valvula de
alimentacdo e no tubo. Limpe bem as
passagens da liga micropulverizada apds cada
uso.

 Proteja as ligas da umidade e outras formas de
contaminagao.

« As ligas umidas podem ser secadas em uma
bandeja de aluminio ou ago inoxidavel a uma
temperaturade 100 a 150°C.

« Eventualmente, apds muito uso, os dois anéis
de borracha dentro da porca de unido da langa
com o punho, podem necessitar de
substituicdo. Para isso, remova o anel metalico
de retencao e desloque a porca para a frente.
Isto deixa os anéis expostos.
Substitua-os e monte novamente o conjunto.

4.0 - Manutencgao do Sistema RotoTec 2500

4.1 - Procedimentos para consertos e troca
de pecas

Se algum reparo se fizer necessario, chame o
representante Eutectic Castolin. A Eutectic do
Brasil ndo aceitara equipamentos ou pegas sem
uma notificacdo prévia do seu representante
local.

Verifique se o equipamento ainda esta em
garantia. Se vocé decidiu fazer o conserto vocé
mesmo, os paragrafos seguintes descrevem os
procedimentos. Uma lista de pecas de reposigao
édadanoitem4.2.

Existem trés sec¢bes basicas no RotoTec 2500.

Langa, Suporte e Punho.

Trava
I / Alavanca de abrir e

fechar a alimentagao
da liga

Suporte do
modulo

Valvula
Punho do antichama

sistema \

) I s o ]

- | I - L)

Punho

Al

Trava

Langa de Bloco de fixagao
projegao

Tubo de alimentagdo da liga micropulverizada

3.2.1 - Trincas

« Camada muito espessa.

« Superaquecimento durante a aplicacgéo.

« Peca muito volumosa; mantenha um controle
mais preciso da temperatura.

3.2.2 - Depodsito muito duro
« Superaquecimento durante a aplicagéo.
« Distancia de aplicagao muito grande.

3.2.3 - Depdsito muito macio
« Distancia de aplicagao muito curta.

3.2.4 - O deposito se destaca

 Verifigue se ha corrosao na interface; isto é
geralmente causado pelo meio corrosivo que
penetra através da minuscula porosidade do
revestimento RotoTec. Vede a superficie do
deposito com SealTec.

e Ciclagem térmica numa larga faixa de
temperatura pode causar tensdes suficientes
ocasionando a quebra da camada de
aderéncia. Se a ciclagem térmica € inevitavel,
mantenha a espessura da camada fina e a
temperatura maxima abaixo de 260°C.

« Metal base da pega contaminado;
melhor.

limpe

Componentes do RotoTec 2500

Para realizar qualquer servico nas partes
internas do suporte, primeiro remova-o do
macarico apertando a trava. Note o pequeno
entalhe no canal de deslizamento do lado de
dentro do suporte. Ao montar de novo os dois
componentes, verificar se o pino da trava se
encaixou nesse entalhe.

Com o suporte fora, utilize a chave sextavada
maior (fornecida com o conjunto) para
desparafusar os 4 parafusos de cabeca Allen que
mantém as duas metades do suporte fechadas.
Se, por qualquer razéao, for necessario ajustar a
valvula de alimentacdo ou outras partes do
sistema de escoamento da liga, desmonte como
foi descrito.

Verifique se n&o ha pd, graxa ou acumulo de liga
micropulverizada. Caso positivo, remova a
valvula de alimentagao e limpe com jato de ar
comprimido ou um pano umido, secando em
seguida.

Atensao da valvula de alimentagao € ajustada de
fabrica e normalmente nao requer ajustes
posteriores. Para aumentar ou diminuir a tensao
da valvula, gire o parafuso correspondente. A
tensao deve ser tal que a alavanca da valvula
desligue sem esforco.

Empurrando a alavanca da valvula para frente,
fecha-se a passagem daliga e paratras abre-se.



Apds longo uso, o tubo de borracha da valvula
pode perder a elasticidade ou se danificar,
tornando-se necessaria a sua substituicéo.

Para isso, remova o porta-mddulos,
desapertando o parafuso de cabeca Allen com a
chave sextavada menor (fornecida com o
conjunto) e desencaixe o tubo de borracha.

Ao fixar o porta-mddulos no seu lugar, verifique
se o pino da valvula de alimentagao se encaixa
livremente no furo do pescogo do porta-mddulos
fechando o tubo de borracha.

Recomenda-se deixar a valvula de alimentacgéo
aberta quando o equipamento nao estiver sendo
usado, a fim de prolongar a elasticidade do tubo
de borracha e ndo deforma-lo.

A posicao do tubo de alimentacao € ajustada de
fabrica e estd de acordo com as dimensdes
mostradas ao lado.

Caso seja necessario reposicionar as dimensdes
Ae B, proceda da seguinte maneira:

Dimensédo A: Desaperte o pino suporte para
acertar a posi¢ao correta. Aperte firmemente o
pino

Dimensao B: Desaperte o parafuso de cabeca
Allen do suporte com a chave sextavada
(fornecida com o conjunto). Ajuste o de
alimentagao e aperte de volta o parafuso

ponta do
tubo alinhada
com a langa
de projegao

Posicionamento correto da langa do RotoTec 1A



4.2 - Lista de pecas de reposicao

5022 m

5072 5029 5031
Referéncia | Descricao Cédigo

RotoTec 2500 - Sistema de Deposigdo Completo

5072 Extensdo completa

5029 Anel grande

5031 Anel pequeno

5054 Chave de controle de p6

5037 Tubo de alimentagéo

5114 Anel do porta-mddulo

5105 Conjunto do parafuso de ajuste de tensao

5040 Tubo interno de saida

5038 Tubo de borracha da valvula

5022 Pino do suporte

5039 Suporte para carro do torno

5073 Conjunto do punho + valvulas de retengao/restricao

5058 Chave Allen 1/16”

5061 Chave Allen 9/64”
Valvulas de retengéo/restricao
Flo-Safe




5.0 - Conjunto RotoTec 1A e Acessorios

RotoTec 2500

Macarico de metalizagéo
RotoTec 2500



6.0 Abaco para Calculo da Rotagdo (RPM) de Pulverizagdo

RPM =V x320

?

Onde: RPM = Rotagdes por minuto
? = Diametro da peca em mm

V = Velocidade periférica (m/min.)
V minima = 45 m/min.
V maxima = 60 m/min.
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