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EUTALLOY.

* Sistema de deposicao Microflo Eutalloy, projeta e funde
ligas de niquel com a camada de 0,1 a 10,0 mm.

* Equipamento leve, versatil, muito resistente e seguro.

* Possui varias langas, permitindo a deposi¢cao em pecgas de
varias espessuras.
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A Eutectic se reserva o direito de modificar, a qualquer
tempo, equipamentos e consumiveis descritos nesta
brochura, com o intuito de adaptar produtos e
especificacbes aos mais recentes desenvolvimentos

tecnol 6gi cos e as necessidades dos nossos clientes.

GENERALIDADES DO PROCESSO DE DEPOSICAO
DASLIGASMICROFLO

PRINCiPIOSBASICOS DO PROCESSO EUTALLOY

A ligacdo entre o metal de base e aliga de adicéo

corresponde ao tipo de unido que se obtém com o

processo de brasagem, isto quer dizer que umafase

liquida esta ligada a uma fase solida por difusdo. As

gualidades de “molhagem” das ligas MicroFlo sdo obtidas
devido a inclusdo de elementos autofluxantes. Estes elementos
diminuem a formagdo de 6xidos na superficie da peca durante a
operacdo de projecdo e favorecem a ligacdo com o metal de
base. Uma superficie perfeitamente livre de Oxidos é de vita
importancia. A temperatura de ligagdo, de acordo com a liga
Microflo utilizada, varia entre 960 e 1100&C.

A duragdo, muito breve, da passagem da liga através da chama,
permite reduzir os riscos de superaquecimento da mesma e do
metal de base durante esta etapa do processo de revestimento.

A granulometria controlada da liga MicroFlo garante uma
qualidade constante dos depositos.

Processo de Deposicéao
Eutalloy

METAISCOMPATIVEISCOM O PROCESSO
EUTALLOY

O processo Eutalloy permite E+C TeroCote dos principais
metais, desde que a sua temperatura de fusdo sgja superior a
temperatura de ligacdo da liga. Os elementos desoxidantes
presentes nas ligas Eutalloy permitem a realizacdo de E+C
TeroCote sobre acos, acos fundidos, agos inoxidaveis ao cromo-
niquel, ligas de niquel e ferros fundidos cinzentos de grafite
lamelar ou esferoidal.

Como nos outros processos de soldagem, é indispensavel,
durante a sua aplicacdo, ter em conta as modificacBes
metalUrgicas que podem acontecer. O metal de base pode ser
submetido a modificagdes estruturais como: crescimento do
gréo, fendbmeno de témpera, etc.

Assim, é portanto necessario utilizar os métodos apropriados de
preaguecimento e de tratamento térmico se o metal de base
exigir. Contudo, os depdsitos sdo sensiveis aos resfriamentos
bruscos e devem ser resfriados lentamente em amianto,
vermiculite ou micaNa fata destes minerais, a cinza ou areia
seca também podem ser usadas. Os depdsitos Eutalloy sdo
insensiveis aos tratamentos térmicos, tais como: revenimento,
cementacao, etc.

Certos agos ou agos inoxidaveis contém elementos de liga que
podem tornar delicada a aplicagdo do processo. Os elementos de
ligas, tais como o titénio (utilizado nos agos inoxidaveis como
estabilizador) e o auminio, provocam rapidamente oxidos que
impedem a difusdo do metal de base. Numa escala menor, o
manganés e o vanadio comportam-se de maneira idéntica.

NATUREZA DO METAL DE BASE

Para a aplicacdo das ligas micropul verizadas Eutalloy devem ser
tomadas algumas precaucgdes de acordo com
0 metal de base:

a) Pode-se trabalhar sem preocupacfes especiais nos:
- Acgosde teor de carbono até 0,25%.
- Acosde baixaligado tipo Mn, MN-Mo, Cr, Cr-V e Ni-
Cr-Mo.
- Acosausteniticos Cr-Ni e acos ferriticos.
- Osferros fundidos maledveis.

b) Nos acos de teor de carbono compreendidos entre
0,25 e 0,40% de carbono é necessario efetuar um pré-
aquecimento entre 250-300&C antes de se proceder a
projecéo e depois arrefecer a pega lentamente ao abri-
go das correntes de ar.



c) Os acos inoxidaveis martensiticos, assim como 0s acos
altamente ligados ao Ni-Cr-Mo devem ser submetidos a um
tratamento térmico apds a aplicacdo dasligas micro-pulverizadas
(recozimento entre 7506C a 800&C).

d) As ligas ou metais cujo ponto de fusdo € inferior a 1000&C
ndo podem receber tratamento por Eutalloy (o metal de base
torna-se liquido antes de

se atingir atemperatura de ligacdo).



LIGASMICROFLO EUTECTIC+CASTOLIN PARA O
PROCESSO EUTALLOY

O processo Eutalloy foi desenvolvido especialmente para efetuar
revestimentos de protecdo anti-desgaste de pecas de maquinas
submetidas as mais diversas solicitacbes. ma variada gama de
ligas MicroFlo pode ser depositada pelo sistema oxiacetilénico
SuperJet Eutalloy - S.

Ao passar pela chama do sistema, as ligas MicroFlo atingem o
seu ponto de fusdo. Elas so projetadas no estado pastoso sobre a
peca preaquecida, onde sdo em seguida levadas a fusdo.

Obtém-se assim depdésitos perfeitamente homogéneos e isentos
de porosidades. A distancia de projecdo varia entre 6 e 20mm.

A ligacéo se produz por difusdo daliga fundida no metal e base,
suficientemente preaquecido.

Gragas ao processo Eutalloy, pode-se efetuar revestimentos com
uma camada de 0,10mm até vérios milimetros de espessura.

Com o método de projecdo seguido de fusdo pode-se igualmente
efetuar revestimentos a partir de uma espessura de 1,0mm

A dureza dos depdsitos assim realizados pode variar entre 15 e
65 HRC, de acordo com a composicado daliga.

Ligacdo metalUrgica sem diluicdo de um depdsito daliga
Eutalloy num aco inoxidavel (aumentado 500X). A=Deposito
B=Zona de difusdo C=Metal de base.

SELEGAO DASLIGASDE ACORDO COM O TIPO DE DESGASTE

Cada liga micropulverizada Eutalloy possui caracteristicas distintas que a tornam mais resistentes ao desgaste em algumas
aplicactes do que em outras. Essas ligas, em funcéo dos diversos fatores de desgaste, estdo classificadas na tabela abaixo.

LIGA

DESCRICAO

APLICACOESTIPICAS

BoroTec 10009

Liga a base de niquel e cromo com elevada resisténcia
ao desgaste por atrito, corrosdo e baixo coeficiente de
atrito.

Excéntricos, helicéides, luvas, extrusoras e
moldes.

TungTec 10112

Liga metdlica a base de niquel com adicdo de
carbonetos de tungsténio, com excelente resisténcia a
abrasdo e oxidacao.

Correntes transportadoras, exausto-
res, pas misturadoras e helicoides de
bombas Fulher.

BronzoChrom10185

Liga metdlica a base de niquel com excelente
tenacidade e baixo coeficiente de atrito. Permite a
reconstrucdo em multi-camadas.

Engrenagens, moldes da industria do
vidro, rotores de bombas e guias de
maquinas.

NiTec 10224

Liga metdlica a base de niquel com excelente
ductilidade e capacidade para absorver esforcos

em reconstrugdes de espessuras elevadas. Possui ata
resisténcia ao choque e a tragdo.

Reparo de pegas em ferro fundido como:
blocos de motores, coletores de

escapamento.

ChromTec 10680

Liga metalica a base de niquel com elevada resisténcia
a oxidagcdo e corrosdo. Depésito com excelente
usinabilidade.

Moldes da industria do vidro, engrenagens
e sedes de vélvulas.

CPM 1202

Liga metdlica a base de niquel desenvolvida para a
industria do vidro.

Anéis, arruelas, reconstrugdo de arestas e
cantos de moldes.

CPM 1205

Liga metdlica a base de niquel desenvolvida para a
inddstria do vidro.

Blocos, formas, coroas e forminhas.

CPM 9001

Liga metdlica a base de niquel desenvolvida para a
industria do vidro.

Contra-moldes, arruelas, fundos de
formas, reparo em pegas de bronze.




CARACTERISTICAS

Resisténcia
Material | Usinabilidade | Atrito | Abrasio | Choque | Gripagem | Corrosdo| Dureza Tem. Densidade Limite de
M ax. kg/dm?® Espessura
Trabalho
)
10009 Ret. 10 8 7 10 10 58 HRC 700 7,82 15
10112 Ret. 4 10 5 4 8 60 HRC 700 12,80 15
10185 7 8 6 9 8 8 40 HRC 600 8,91 5,0
10680 10 7 5 6 7 8 215 HB 600 8,12 10,0
10224 10 7 5 6 8 8 190 HB 600 8,10 10,0
1202 10 7 5 6 8 8 225 HB 600 8,12 10,0
1205 8 8 6 8 8 8 23 HRC 600 8,91 5,0
9001 8 8 6 8 8 8 25 HRC 600 8,80 5,0

Obs.: 1) Consumo das ligas: 5009 revestem uma &rea de 440cm 2 - 2) 500g da liga TungTec 10112 revestim 290cm?
(camada de 1,0mm)

EQUIPAMENTO BASICO SUPERJET EUTALLOY -S
Os revestimentos Eutalloy E+C TeroCote feitos com ligas

MicroFlo séo realizados com o seguinte equipamento:
Kit basico SuperJet Eutalloy - S, que compreende:

- 1 sistema de deposicéo

- 03 lancas adaptadas aos diferentes tamanhos de
chama utilizadas em func&o das dimensBes da peca
e do tipo de deposito de revestimento (consultar a

tabela das pressdes de cada lanca.
- 1 escudo de protegado antitérmico
€ 0S acessorios:

- 01 chave universal

- 01 acendedor (isqueiro)

- 01 par de 6culos de protecéo

- conexdes acetileno/oxigénio*

- 01 estojo de limpa-bicos*

- 01 estojo para limpa-injetores*

- 01 chave de parafusos - especial*
- 01 haste de limpeza*

- 01 jogo de arruelas em Teflon*

* acondicionados numa caixa de plastico.

- lanca completa refrigerada a agua
- 01 jogo de mangueiras de agua para ligacdo arede

Kit basico Super Jet
Eutalloy - S

Kit delancarefrigerada C6, que compreende:

- 01 escudo antitérmico especial
€ 0S acessorios:
- 01 acendedor (isqueiro)

- 01 par de 6culos de protecao
- 01 limpa-bico*

- 01 limpa-injetor*
- 01 jogo de arruelas de Teflon*
* acondicionados numa caixa de plastico.




Kit delancarefrigerada C6
Equipamento auxiliar

Para 0 uso do Processo SuperJet Eutalloy - S é necessario:

- Um conjunto de cilindros de acetileno e de oxigénio
com reguladores de pressdo e mangueira com 6mm de
diémetro interno para oxigénio e de 6 ou 10mm de
diémetro interno para o acetileno.

- - A lanca modelo C6, refrigerada a agua, pode exigir o
emprego de uma bateria de 2 cilin- dros de acetileno
guando setratar de trabalhos demorados.

PRINCIiPIO DE FUNCIONAMENTO DO SISTEMA
SUPERJET EUTALLOQY -S

O oxigénio e o acetileno sdo regulados em separado por meio de
vévulas de agulha que asseguram alta precisdo na regulagem da
chama. O acetileno circula num circuito separado e passa através
de uma pastilha-filtro destinada a impedir qualquer retorno de
chama, quando de um eventua erro de utilizacdo. O oxigénio
passa no injetor e provoca uma aspiracdo no cana de
alimentacdo da liga MicroFlo, sendo conduzida assm até o
sistema misturador/difusor, que é parte integrante das diversas
lancas. ApOs esta mistura prévia entre a liga MicroFlo e o gas
transportador (oxigénio) é que se efetua a mistura

com o acetileno. A passagem da liga MicroFlo é regulada por
uma valvula de aimentacdo acionada por uma alavanca. Apos a
mistura, 0 gas combustivel queima a saida do bico da lanca e a
liga MicroFlo, elevada a alta temperatura, é projetada sobre a

peca

NOTA

A poténcia de aquecimento da chama pode ser regulada
usando-se as valvulas de regulagem do gas. No entanto, a
diminuicao de débito do gas reduz a velocidade de saida da
chama, o que a torna dificil de regular e provoca
aquecimento no bico. E por isso que o emprego de lancas de
dimensdes adaptadas ao trabalho permite regular mais
facilmente a poténcia de calor. Os melhores resultados
referentes ao aporte térmico sdo obtidos depois da
regulagem das pressdes (ver capitulo seguinte) ajustando-se
a chama desgada com as valvulas de regulagem dos gases
abertas no méaximo.

A fixag8o das langas permite efetuar revestimentos em todas as
posi¢Bes, mudando a orientac&o do bico.

O moédulo Eutalloy contendo a liga MicroFlo devera, de
preferéncia, situar-se a um nivel superior a0 do Sistema de
Deposicéo.




B - Lancaorientavel eintercambiavel F - Médulo J - Vévula de regulagem oxigénio

C - Misturador de gés G - Alavanca de comando daliga K - Escudo antitérmico orientéavel
D - Aspiracdo daliga pelo oxigénio H - Gatilho de fecho rgpido L - Dispositivo de protecéo anti-retorno da
chama.

Vista exterior do Sistema de Deposicao Eutalloy
equipado com lancas A0 a C5S

111243

1 -Lancaorientavel eintercambidvel A0OaC5S 6 -Punho 11 -Gatilho de fecho rpido
2 -Porca de aperto dalanca 7 -Conex&o acetileno 12 -Vavulade reg. oxigénio
3 -Escudo anitérmico superior 8 -Dispositivo misturador 13 -Vavulareg. acetileno

4 -Médulo 9 -Dispositivo de protecéo anti-retorno 14 -Conexao oxigénio

5 -Alavanca de comando daliga de chama 10 -Escudo antitérmico inferior



£ 4 /
/e s 4
15 16 17 18
15 - Bico refrigerado a agua 17 - Escudo antitérmico C6
16 - Lanca C6 18 - Mangueira de &gua de refrigeracéo

FUNCIONAMENTO DO SISTEMA SUPERJET
EUTALLOY -S

O sistema SuperJet Eutalloy - S é entregue com 0 seu conjunto
completo (3 langas. A1, B3 e C5) pronto para funcionar. Outras
lancas (A2, B4 e C6) podem ser encomendadas como opcionais.

As conexOes adaptéveis permitem utilizar tubos com um EL®

diémetro interno de 6mm para o oxigénio e de 6 ou 10mm para o 20

acetileno. 'ln; & q
=

Os dsistemas sdo geralmente aimentados por cilindros de U+LH

acetileno normais. No caso de uma ligacdo a um gerador de
acetileno, a pressdo do gas combustivel deve poder chegar a 0,5
bar (0,5 kg/cm 2).

Por medida de seguranca, ndo é possivel inverter as conexdes.
Os diametros, passo e sentido da rosca, permitem distinguir
claramente os dois gases.

ApoOs a ligagdo das mangueiras é necessario efetuar-se um teste
de estanqueidade junto as conexdes. N&o deve existir nenhum
vazamento quando as valvulas de oxigénio e acetileno estéo
fechadas (o fechamento se efetua no sentido dos ponteiros do

rel6gio).
Regular as seguintes pressdes* nos manémetros: Al1S 2,0 30 0,5 7,5
A2S 2,5 37 0,5 75
B3S 25 37 0,6 9,0
N° de Oxigénio Acetileno B4 S 25 37 0,6 9,0
Lanca C5S 40 60 1,0 15,0
bar psi bar psi
A0S 1,5 22 05 75 1 1b/in* = 0,068 bar
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1 bar = 14.5038 |bs/in?

*A pressdo da utilizagcdio € a pressao Util (com as valvulas
abertas) que alimenta o sistema.

As pressfes estdo marcadas no escudo antitérmico de protecdo
do sistema.

As perdas de carga, desde o regulador de medida da pressao
(manbmetro) até o sistema (provocadas nos anti-retornos,
mangueiras de aimentacdo, conexfes, etc.) devem ser
compensadas por uma sobre pressdo (sobretudo para o
acetileno).

Como estas perdas de carga variam de uma instalagdo a outra, &
preciso proceder, como indicado, para regular o sistema a suas
pressdes de utilizac&o:

1. Colocar nos mandmetros as pressdes de utilizacdo indicadas
para a lanca em uso, as vélvulas de regulagem e o gatilho de
fecho rgpido abertas, comegando pelo oxigénio. Por precaucao,
evitar uma fuga prolongada do acetileno ndo aceso.

2. Acender o sistema.

3. Aumentar a pressdo do acetileno de maneira a obter uma
chama redutora (excedente de acetileno).

4. Regular a vélvula de acetileno(sem mexer na vavula de
oxigénio), a fim de se obter uma chama neutra: a alavanca do
comando da liga deve estar abaixada, 0 que permite compensar 0
excedente de oxigénio proveniente do canal de alimentacdo da
liga.

5. O sistema esta pronto para ser usado.
NOTA: A diferenca entre a pressdo efetiva, liga no manémetro

de acetileno, e as pressdes de utilizagdo correspondem as perdas
em carga na tubulag&o.

penacho
Neitira P
dalrdo
Redutora/
Carburante >€>
Oxidante

Regulagem das chamas

Deve-se efetuar a regulagem da chama com a alavanca
de comando pressionada.

Fixar a lanca escolhida em funcdo da aplicacdo (verificar se a
junta branca esta bem colocada no lugar e que o hico esta bem
encostado). Apertar a porca manual mente (a orientacdo da lanca
deve ser feita antes do aperto da porca).

O modulo fixa-se de maneira como mostrado na figura,
no Sistema Super Jet Eutalloy - S.

Asdiferentesfuncdes do Sistema Super Jet
Eutalloy:

a) Orientacdo dalanca

b) aperto dalanca

¢) fixagdo do modulo

d) comando de passagem daliga

€) regulagem das véalvulas de acetileno e oxigénio
f) comando do gatilho fecha-rapido

) orientacdo do escudo antitérmico inferior



A lanca C6 esta equipada com um sistema de refrigeracdo por
agua. A ligacdo se efetua por uma mangueira de 3m de
comprimento munida de uma conexdo de 1/2" para ligacdo a
rede de &gua.

A presséo de &gua normal € 1 bar. Verificar a estanqueidade na
camisa de &gua antes da sua utilizaggo. Nao acender o sistema
se a agua derefrigeracdo nao estiver circulando.

E também possivel utilizar esta lanca sem refrigeracdo. Neste
caso, retirar a camisa de agua para nao estragar asjuntasde
estanqueidade.

O Sistema SuperJet Eutalloy - S pode exigir, de acordo com as
recomendagbes em vigor, a utilizacdo de 02 cilindros de
acetileno em bateria (débito horario 1200 I/h).

PREPARACAO DA PECA

A preparacdo da pega € reduzida ao minimo. No entanto, €
indispensavel eliminar da superficie todos os vestigios de 6leo
ou graxas que, em virtude da sua evaporacdo, vao provocar
porosidades no depdsito, bem como tintas e Oxidos. A
eliminacdo pode ser efetuada por preparagdo mecénica, lima,
ferramenta de corte sem lubrificagdo, escova metdica,
rebarbador ou jateamento (granalha). Os angulos vivos devem
ser “quebrados’ ou arredondados, as ombreiras devem ser
preparadas com um angulo de 30& |sto evita 0 superagueci mento
do metal de base e a fusdo local dos angulos. Para a preparacéo
de defeitos de fundic&o e defeitos de furagdo a zona a reconstruir
deve ser suficientemente chanfrada para permitir uma boa
ligacBo. A limpeza ou o desengraxamento deve ser feito
igualmente nas partes vizinhas da zona a revestir, para que
durante o preaquecimento a graxa com o 6leo ndo venham para
esta

30°

N

r=2-3mm\

IR

Zona.
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Esquema de preparacao

PROCESSO E TECNICA DE APLICACAO

O processo Eutalloy pode ser aplicado segundo dois métodos
basicos chamados “Técnica em uma etapa” e Técnica em duas
etapas’.

Técnica em uma etapa

Chamada também de técnica de projegdo e fusdo simultanea,
aplica-se ndo somente na reconstituicdo de arestas e bordas de
pecas mas também na reconstituicdo de pecas de pequenas
dimensdes.

Depois de ter preparado a pega, selecione a lanca de projecéo,
regule a chama em funcdo da aplicacdo e pré-aqueca a peca a
revestir mantendo o sistema em movimento.

A temperatura e 0 método de preaguecimento sdo condicionados
pelo tipo de aplicagdo. Nos acos, quando a superficie do metal
comeca a ter uma coloragdo azul-acinzentada, concentrar a
chama no comeco do revestimento até aparecer a cor
avermelhada. Pressionar imediatamente a alavanca do comando
de alimentacdo da liga MicroFlo e controlar a sua “molhagem”
sobre 0 metal de base.

A alimentacdo constante da liga s6 se efetua quando a alavanca
de comando esta pressionada até o fim.

Recomenda-se efetuar um treinamento, a fim de assegurar um
depdsito regular da liga em relacdo a poténcia da chama e ao tipo
de aplicacdo.

A velocidade de deposicdo dependa da temperatura do metal de
base.

A liga MicroFlo deve ser projetada e levada a fusdo
simultaneamente. Evitar dedocar 0 magarico deixando a liga
sem ser fundida paratrés.

Nas pecas de pequenas dimensdes, que suportam uma
temperatura de ligacdo da liga, o depdsito geralmente se efetua
progressivamente com a alavanca do alimentador pressionada. O
operador pode se familiarizar com a posi¢do da alavanca para
dosar a alimentacdo da liga e assegurar um revestimento
continuo.

Durante a operacdo de projecdo e fusdo simultanea €
recomendado um ligeiro balanco do bico. A forma e a superficie
a revestir condicionam a amplitude do movimento. Para
assegurar a fusdo nas extremidades dos corddes, parar a
alimentacdo da liga deixando de pressionar a alavanca, tendo em
atencdo a fusdo completa da craterafinal.

A distancia entre a extremidade do dardo da chama e a superficie
do metal base varia em funcéo daliga e do deposito a obter. Esta
variaentre 6 e 20mm.

Técnica de reconstrucao “em uma etapa”:
- parareconstrucdo de arestas
d=6-10mm
A técnica de projecdo “em uma etapa’, projecdo e fusdo
simulténea é adaptada para a reconstrucdo das arestas.



Nas superficies planas o bico deve estar perpendicular a

superficie do depésito.

A espessura do deposito depende do:

a) Tamanho do bhico

b) Quantidade da liga introduzida na chama (aavanca
pressionada de maneira continua ou intermitente)

¢) Avanco do Sistema de Deposicéo

d) Temperatura do metal de base.

Técnica em duas etapas

Chamada também de projecdo seguida de fusdo, esta técnica se
aplica aos revestimentos Eutalloy em pecas de dimensdes
médias ou grandes. A espessura do depdsito pode variar entre
0,1 e 10,0mm. Um operador bem treinado pode facilmente obter
depdsitos perfeitamente lisos, permitindo um acabamento final
reduzido, muitas vezes até dispensavel.

Pré aquecer a pega a revestir até uma temperatura de cerca de
300&C, de acordo com o0 metal de base. Esta temperatura
corresponde a uma coloragdo azul do metal de base, quando se
trata de ago. Em seguida, projetar a liga MicroFlo sobre a
totalidade da peca a revestir efetuando-se um movimento de
vaivém lento e regular.

A camada de liga proj etada sobre a peca evita a agdo do oxigénio
do ar e também protege a peca da oxidacdo durante o periodo de
fusdo. Proceder a fusdo localizando o calor sobre a zona situada
na proximidade de um angulo da peca; a fusdo da liga é obtida
guando esta se torna brilhante. Deslocar o SuperJet Eutalloy - S
tendo cuidado para que a fusdo se efetue corretamente.

Verificar se 0 bico escolhido esta em relagéo com as dimensbes
e a massa da peca, de maneira a efetuar rapidamente o
revestimento.

No caso de sobre aquecimento, distanciar o dardo da peca. A
disténcia dardo-peca é, em geral, compreendida entre 6 e 20mm.
Técnica de projecao “ em duas etapas’

- preaquecimento

- fusdo
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Para efetuar um depdsito mais espesso, repetir a operacdo ou
continuar a projecdo e fusdo simulténeas, de acordo com a
técnica de uma etapa, mas dando um movimento de vaivém
lateral ao sistema de deposicéo.

ApOs o revestimento ou reconstituicdo, deixar a pega arrefecer
lentamente ao abrigo de correntes de ar, em vermiculita, mica,
arelasecaou cal.

g

d = preaguecimento e projecéo 24-30 mm

APLICACAO ESPECIAIS
E OUTRASTECNICAS

A ligacdo ou a reparacdo de defeitos de fundicdo em pecas
fundidas em pecas fundidas sdo efetuadas preparando-se a peca
com um chanfro aberto (45€ de cada lado), a fim de assegurar
uma boa ligag&o do fundo do chanfro. As pecas a serem soldadas
devem ser fixadas para evitar 0 seu movimento durante a

operagéo.

O Sistema Deposicdo SuperJet Eutalloy - S pode também ser
usado magarico de brasagem ou solda-brasagem.

F
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O emprego do Sistema de Deposicdo SuperJet Eutaloy - S
facilita a aplicacdo das varetas do processo Xuper Novomax
8888 e Xuper Elastodur 78*88, que contém constituintes
Diamax de alta dureza. Efetuar uma projecéo da liga MicroFlo
BronzoChrom 10185 seguida de fusdo de uma camada anti-
oxidac&o. Ela permite uma melhor difusdo no metal de base e
uma maior rapidez na execucdo do depdsito. Quando o depdsito
tem que ficar liso é possivel tornar a vareta fluida, introduzindo
elementos desoxidantes e reforcando também a resisténcia ao
desgaste da matriz pela aplicacdo de constituintes duros Diamax
slupementares. Para conseguir depésitos lisos deve-se efetuar
um passo final com aliga TungTec 10112,

USINAGEM DE ACABAMENTO DOS DEPOSITOS
EUTALLOY

Na maioria dos casos, os depdsitos MicroFlo Eutalloy utilizados
como revestimentos de protec@o antidesgaste Eutectic TeroCote,
ndo exigem usinagem de acabamento. No caso de reparacéo de
pecas mecénicas (excéntricos, arestas de moldes, rasgos de
chaveta, etc.), a usinagem é efetuada sem dificuldades em geral
por meio de ferramentas de corte com pastilhas ou barras
cilindricas de carboneto de tungsténio. As ligas, usinadas com
méquinas modernas e ferramentas especiais (ferramentas com
pastilhas de nitreto de boério).

A retificagcdo também é possivel por meio de rebolos de
carboneto silicio, de acordo com os parametros recomendados
pelo Ingtituto Eutectic.

USINAGEM POR TORNEAMENTO DOSDEPOSITOSEUTALLOY

Norma | Angulo | Angulode | Velocidade
SO de incidéncia decorte Avanco Profundidade (mm) | Refrigeracao
Produto 150 ataque (m/min.) (mm/r otacdo)
D A D A
10009 K01 -5é 58 18 0,1-0,2 | 0,08 1,0 0,05 com
10185 K10 -5é 58 32 0,1-0,2 | 0,08 1,0-1,5 0,05 com
10224 K10 +56 58 50 0,1-0,2 | 0,08 1,0-1,5 0,05 com
10680 K10 +56 58 50 0,1-0,2 | 0,08 1,0-1,5 0,05 com
1202 K10 +56 58 50 0,1-0,2 | 0,08 1,0-1,5 0,05 com
1205 K10 -58 58 32 0,1-0,2 | 0,08 1,0-1,5 0,05 com
9001 K10 +56 58 40 0,1-0,2 | 0,08 1,0-1,5 0,05 com
USINAGEM POR RETIFICA DOS DEPOSITOS MANUTENGCAO E REPARO DOS SISTEMAS DE
EUTALLOY DEPOSICAO SUPERJET EUTALLOY -S.
Produto | Especificagdo | Rotacdo da | Refrigeracao Os sistemas de deposicéo SuperJet Eutalloy - S sdo aprovados,
do Rebolo peca ensaiados antes de serem expedidos e previstos para anos de
(m/min) utilizag8o, desde de que sgjam respeitadas as regras elementares
10009 11C80H5V 25-30 com de uso.
10112 11C80J15VPif 20-25 com
10185 11C80H5V 25-30 com A Alavanca de comando daliga MicroFlo, sempre que
10680 11C80H5V 25-30 com 0 SuperJet ndo estivar em uso, deve ser mantida na
10224 64 ASOH8V 25-30 com posicdo pressionada (com o auxilio do botdo de
1202 11C80H5V 25-30 com press&0). Retire antes o modulo.
1205 11C80H5V 25-30 com
9001 11C80H5V 25-30 com
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VA fim de evitar qe 0s resfduos da liga MicroFlo
figuem no sistema, cortar a alimentacép daliga antes de
fechar o oxigénio.

Se no entanto, durante a mudanca de lanca, a liga
MicroFlo se encontrar no alojamento, limpalo por

Se a liga continua passando (alavanca de comando da liga
levantada), apertar um pouco o parafuso que fecha a valvula.

Limpeza dosinjetores

Se um injetor estd entupido, limpalo com a guda do
limpador correspondente. Ndo € necessario desmontar o
injetor para fazer este trabalho. No entanto, se a quantidade
de liga acumulada for grande, desmontar o injetor usando o
limpador correto.

maio da haste de limpeza antes de fixar a peca nova.

CircuitodaligaMicroFlo
Se a liga MicroFio ndo flui de maneira regular quando a
alavanca de comando esta pressionada, isto pode acontecer
devido a uma obstrucdo parcia do circuito.
Neste caso:

Retirar o mddulo e verificar, com a gjuda do dedo, se a

aspiracdo se produz no furo central do adaptador.
Se a aspiragdo ndo € correta, fechar o acetileno e com o

oxigénio aberto, tapar o bico com a m&o (com um pano |

limpo) e entdo o oxigénio purga o sistema e a liga que
estava bloqueando o circuito vai sair pelo furo do
adaptador do modulo.

Cologue novamente o SuperJet Eutalloy - S em servigo.
Se avalvula de passagem da liga ndo funciona, verificar
se a passagem esta limpa (conforme desenho abaixo); a
alavanca do comando deve estar pressionada.

Verificagdo da passagem daliga MicroFlo
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Se ndo € 0 caso, solte o parafuso que encobre a vavula,
retirando-a em seguida, introduzindo depois uma haste (M4)
puxando-a. Substituir a peca se ela egtiver danificada,
reintroduzir uma nova vévula respeitando a posi¢ao do entalhe e
recolocando o parafuso que deve encostar avavula.

@ 4,0 mm rod

v



Tipo do Injetor: Injetor @
A0/1 0,33mm
A2 0,50mm
B3 0,60mm
B4 0,70mm
C5 0,80mm
C6 0,95mm

Limpeza dos bicos

Se a chama ou a liga MicroFlo é desviada durante a projecao,
verificar se 0 bico ndo esta parcialmente obstruido. Neste caso,
limpar com a agulha de limpeza correspondente.

A utilizacdo prolongada de ligas que contém carbonetos de
tungsténio pode aumentar o didmetro do orificio do bico por
abrasdo. Quando o aumento € superior a 10%, devemos estar
atentos a um aumento de sensibilidade do sistema. Quando isto
acontece, somos tentados a reduzir a chama, o que provoca um
aquecimento do bico e, conseqiientemente, um retrocesso. Neste
caso, recomenda-se trocar o bico.

N°dalLanca Diametro
A0S 0,95 mm
AlS 1,08 mm
A2S 1,30 mm
B3S 1,70 mm
B4S 1,90 mm
C5S 2,30 mm

C6 2,85 mm

Mudanca da junta de estanqueidade da lanca
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 Pararetirar a junta, desaparafusar o injetor e a junta se separa
Sem se estragar.

» Uma vez o injetor aparafusado, colocar a junta empurrando-a
no seu alongamento com o dedo.

Limpeza da ponta do injetor do misturador

Desparafusar 0 injetor. A sua extremidade pode estar
obstruida por aderéncia da liga MicroFlo. Neste caso,
retirar a liga antes de recolocar o injetor, verificando
também se o canal do misturador se encontra limpo e
desobstruido.

Retrocesso da chama

Para evitar os retrocessos da chama, verificar se o bico
estd bem aparafusado nalanga.



No caso de termos um retrocesso de chama, verificar o
estado das seguintes pecas, substituindo-as se
necessario, antes de reacender o sistema.

1 Ajunta situada na ponta da lanca (junta branca)

2. A junta situada no misturador (junta redonda) (ver foto a).

3. Os dois filtros sinterizados do dispositivo de protecdo anti-
retorno (ver foto b).

» Apbs a desmontagem, verificar a estanqueidade das linhas de
transporte de gases e das pegas aparaf usadas.

* Nunca colocar graxa ou 6leo nas pegas do sistema.

» Para qualquer outro problema de manutencdo ou reparo,
consultar o Especialista em Aplicacfes da Eutectic+Castolin.
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FICHA TECNICA DO SISTEMA DE DEPOSIGAO
SUPERJET EUTALLOY -S

Sistema de deposicdo oxiacetilénica de dupla injecdo (liga
MicroFlo mais gas de combust&o).

N°dalLanca *Debito de * Débito de
oxigénio (I/h)  acetileno (I/h)

A0S 90 80

AlS 120 110
A2S 280 245
B3S 440 400
B4S 600 550
C5S 950 860
C6S 1070 1030

Saude e Seguranca

SUPERJET-S Eutalloy recebeu aprovacdes oficiais da SVSASS
(Swiss Welding Association), sob n€1163 (28.3.1985) e da TUV
(Technischer Uberwachungs-Verein), sob né2813 (30.11.1985).

Os operadores devem respeitar as normas de seguranca locais e
do empregador.

M edidas de Seguranca

Cilindros de gases devem ser manuseados cuidadosamente,
conforme procedimentos normais de seguranca. Devem ser
protegidos contra impactos e calor e firmemente instalados para
evitar quedas. Nunca usar 6leo ou graxa nas roscas dos cilindros
ou dos reguladores.



Abrir primeiro o oxigénio e depois o acetileno (evitar entrada de
acetileno no magarico sem nenhum oxigénio).

Embora 0 macarico sgja dotado de dispositivos de protecéo,
pode ocorrer um retorno de chama. Neste caso, usar O
dispositivo de fechamento répido para estancar o fluxo de gas
prevenindo assim danos ao equipamento.

Particulas, fumos e poeiras provenientes da aspersdo térmica
podem ser prejudiciais se inalados ou tiverem contato com a
pele.

E necessério tomar precaucdes para evitar aformagao de vapores
Nitrosos.

Os limites de exposicdo ocupacional devem ser respeitados,
conforme indicacBes fornecidas na Folha de Seguranca do
respectivo consumivel.

Areas de seguranca para asper sio por chama

O loca de trabalho deve ser bem ventilado e dotado de sistema
de exaustdo. Equipamentos elétricos e lampadas devem ser
adequadamente isolados. Precaucdes contra fogo devem incluir
mantas a prova de fogo e um extintor manual (do tipo com po),
colocados fora da érea de aspersdo, porém bem proximo a
entrada.

Ventilacdo
Fumos e poeiras devem ser extraidos a partir do seu ponto de

origem. O fluxo de extracdo de ar deve ter uma velocidade de
0.5-1m/seg. Os fumos devem ser filtrados antes de serem
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liberados para 0 ambiente exterior. As normas ambientais devem
ser respeitadas.

Protecdo individual

Os operadores devem usar roupas protetoras adequadas. E
necessario 0 uso de respiradores, caso 0 sistema de extragdo nao
consiga manter o nivel de fumos e poeiras no local de trabalho
dentro dos limites prescritos. A quantidade de protecéo exigida
varia conforme o tipo de consumivel que esta sendo aplicado.
Obedecer as normas de salide e seguranca referentes a protecéo
respiratoria.

M edidas adicionais

N&o respirar fumos provenientes da aspersdo e evitar levantar
poeiras. Ndo comer, ndo beber, ndo fumar no local de trabalho,
nem manter ali qualquer alimento ou bebida. Manter limpo o
local de trabalho usando um aspirador (ndo usar ar comprimido
nem vassoura). Remover qualquer excesso de pd. Manter as
roupas de trabalho separadas de outras roupas e pertences. Lavar
bem as méos em interval os durante o trabalho e apds terminar o
Mesmo.

M anutencdo

SUPERJET-S Eutalloy deve ser inspecionado uma vez por ano
pelo Servico de Suporte Técnico Castolin-Eutectic.
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Partes & Pegas SuperJet Eutalloy S

Ref. Partes| Referéncia Descricéo Cdédigo
128 716.19010 | Vavula completa de Oxigénio/Acetileno 701228
131 91815 0000 | Bot&o de gjuste da Valvula 701230
132 80962 0000 | Porcado botéo da Vavula 701201
133 84060 0000 | Tampado botdo - Oxigénio 701202
134 80834 0000 | Tampado botdo - Acetileno 701369
136 80863 0000 | Conjunto Obturador Completo 701366
140 91916 0000 | Gatilho 701232
142 91640 0000 | Buchado Gatilho 701235
143 91642 0000 | Capado Gatilho 701236
144 91643 0000 | Placade Fricgéo 701308
145 80952 000 | Parafuso da Capa do Gatilho 701238
147 716.19019 | Alavancado P6 708160
148 716.19007 | Pistéo 708161
149 91656 0000 | Pino travada Alavenca do P6 701241
150 91658000 |VAvulalLiga 701244
151 716.19017 | Parafuso Posicionador da Vavula 708162
152 716.19080 | LancacompletaAO S 708163
153 716.19070 | Misturador completo A0 S 708164
155 716.19040 |LancaAO 708165
156 716.19030 |BicoAOS 708166
157 716.19090 | Bico AOSWC 708167
159 716.19081 |LancacompletaAlS 708168
160 716.19071 | Misturador completo A1 S 708169
161 716.19041 |Extensdo A1S 708170
163 716.19031 |BicoAlS 708171
166 716.19082 | LancacompletaA2 S 708172
167 716.19072 | Misturador completo A2 S 708173
169 716.19042 | Extensdo A2 S 708175
170 716.19032 |BicoA2S 708176
171 91877 0000 |Bico A2SWC
174 716.19083 | LancacompletaB3 S 708177
175 716.19073 | Misturador completo B3 S 708180
177 716.19043 | Extensdo B3 S 708181
178 716.19033 |BicoB3S 708182
179 91842000 |BicoB3SWC
182 716.19084 | LancacompletaB4 S 708183
183 716.19074 | Misturador completo B4 S 708184
185 716.19044 | Extensdo B4 S 708185
186 716.19034 |BicoB4S 708186
187 918720000 |BicoB4SWC
190 716.19085 | LancacompletaC5S 708187
191 716.19075 | Misturador completo C5 S 708188
193 716.19045 | Extensdo C5S 708189
194 716.19035 |BicoC5S 708190
195 918430000 |Bico C5SWC
198 91692 0000 | Mancal do misturador 701270
199 91694 0000 | Pino do mancal 701271
200 917050000 | Porcadalanca 701312
201 91681 0000 | O'ring maior do misturador 701258
202 91682 0000 | O€ing menor do misturador 701259
203 91684 0000 | Arruelateflon 701260
205 716.19020 | Escudo térmico do porta médulo
206 91708 0000 | Protetor do punho 701339
207 91711 0000 | Suporte do punho 701340
208 770.20098 | Parafuso M4 (Sup. Pinho/escudo)

209 770.20099 | Parafuso M4 (Sup. Punho)
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210 91719 0000 | Articulador do Protetor (dobradica)
211 91744 0000 | Protetor de Calor C6 701319
214 917450000 | Lanca C6 completa 701317
215 91724 0000 | Misturador C6 Completo 701289
216 91681 0000 | O'ring maior do misturador 701258
217 91682 0000 | O€ing menor do misturador 701259
220 91732 0000 | Lanca Refrigerada 701291
221 917330000 | Malcal do Misturador 704529
222 91734 0000 | Porcadalanca 701307
223 91738 0000 | Bico C6 701294
224 917400000 | O'ring maior capa bico C6 701295
226 91741 0000 | O'ring menor capa bico C6 701296
227 91692 0000 | Mancal do misturador 701270
91694 0000 | Pino do mancal 701271
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