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ANTES DEINSTALAR O SEUCABECOTE ALIMENTADOR PARA O PROCESSO MIG/MAG
RCF 2 OU RCF 4 LEIA COM ATENCAO AS INFORMACOES AQUI CONTIDAS.

1) INTRODUGAO Os principais parametros do processo sao:
- Tensao do arco elétrico.

O Processo MIG/MAG - Metal Inerte Gas/Metal Ativo - Intensidade da corrente.
Gas - pertence a classe das soldagens a arco
elétrico sob protecao gasosa onde o consumivel é
um eletrodo continuo, geralmente sdlido e sem
revestimento, alimentado por um cabegote que 2)DESCRICAO
regula a velocidade de alimentacdo em fungdo do

consumo.

- Fundacgao da bitola do arame e da velocidade.

O cabegote RCF 2 foi projetado para alimentar
arame de ago carbono, aluminio inox e arames
tubulares desde 0,8 até 1,6 mm.

O cabegote RCF 4 foi projetado para alimentar
arame de acgo carbono, aluminio, inox e arames
tubulares desde 0,8 até 3,2 mm.

As roldanas em suas versdes padrdo permitem
alimentararames de didmetro 1,0/1,2 mm.

GAS DE

PROTECAO 7 Como opcionais sado disponiveis outras roldanas

para diversas bitolas de arames de ago carbono,
aluminio e arames tubulares.

A conexao da tocha é do tipo engate rapido, modelo
euro-conector.

FIGURA 1 - O Processo MIG/MAG. Os cabegotes RCF 2 e RCF 4 apresentam os
seguintes recursos de comando:
O processo proporciona as seguintes vantagens: - chave para ajuste do modo de soldagem, continua,
- Soldagem em todas as posicdes;- Auséncia de  Ponteamento ou intermitente;
escoria, reduzindo os custos de mao-de-obra. - chave para soldagem manual / automatica ( 2
- Minimo de salpicos. toques, 4 toques)e
- Otima aparéncia dos corddes, possibilitando - temporizador para ponteamento ou intermitente e

pintura ou e|etrodeposigéo sem preparagéo retardodOCOﬂtatorajUStével(bUrn-baCk).
adicional;

METAL BASE

- Auséncia de gases nocivos.
) o 3) MEDIDAS DE SEGURANCA
- Alto rendimento de deposi¢ao - 97% do eletrodo se

transforma em cordao depositado.

- Avelocidade de deposigéo é superior comparado  Nunca inicie uma soldagem sem obedecer os

ao eletrodo manual. seguintes procedimentos:
- Permite passos simples ou multiplos a prova de
raios-X e ultrasom. PROTECAODOS OLHOS
- O mesmo equipamento pode soldar varios metais, Use sempre um capacete de solda com lentes
bastando utilizar os parametros especificos para apropriadas para proteger os olhos e o rosto
cada metal. (Tabela 1). Nunca abra o arco na presenca de
- Pouco empeno em pecas de espessura reduzida. pessoas desprovidas de prote¢ado. A exposi¢ao
. dos olhos a luminosidade do arco provoca sérios
- Arcovisivel. danos.
- Menor custofinal.

RCF 2 - RCF 4
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TIPO DE SOLDAGEM LENTE N°
Metais n&o ferrosos 1
Metais ferrosos 12
TABELA 1 - Recomendagéo do nimero de lente conforme o tipo
de soldagem.
PROTECAO DO CORPO

Durante a soldagem use sempre luvas grossas e
roupa protetora contra respingos de solda e
radiagéao do arco.

VENTILACAO

A soldagem nunca deve ser feita em ambientes
completamente fechados e sem meios para
exaurir gases e fumagas. Por outro lado, a
soldagem né&o pode ser efetuada em locais com
correnteza de ar sobre a tocha, pois afetaria a
protecéo gasosa.

PRECAUGCOES ELETRICAS

Ao manipular qualquer equipamento elétrico
deve-se tomar um cuidado especial para nao
tocar em partes "vivas", isto é, que estdo sob
tensgo.

Calce sapatos de solda de borracha e, mesmo
assim, nunca pise em chdo molado quando
estiver soldando. Verifique se a tocha esta
completamente isolada e se 0s cabos de solda
estdo em perfeitas condigbes, sem partes
gastas, queimadas ou desfiadas.

4) CARACTERISTICAS TECNICAS

Nunca abra o gabinete sem antes desligar
completamente a unidade da rede de
alimentagdo elétrica. Para maior protegao de
soldador a maquina deve ser sempre "aterrada”
através do fio terra que esta junto com o cabo de
alimentacéo.

5) PRECAUCAO CONTRAFOGO

Papéis, palha, madeira, tecidos, estopa e
qualquer outro material combustivel deve ser
removido da area de solda. Ao soldar tanques,
recipientes ou tubos para liquidos inflamaveis
certifique-se de que tenham sido completamente
enxaguados com agua ou outro solvente nao
inflamavel e que estejam completamente secos e
livres de vapores residuais.

EM CASO DE FOGO NUNCA JOGUE AGUA
SOBRE QUALQUER EQUIPAMENTO ELETRICO.
DESLIGUE A FONTE FONTE DE ENERGIA E USE
UM EXTINTOR DE GAS CARBONICO OU PO
QUIMICO PARAAPAGARAS CHAMAS.

CARACTERISTICAS TECNICAS
Cabecote alimentador RCF 2 RCF 4
Tensao de alimentagéo (V) 42 42
Tensao de comando (V) 42 42
Faixa de velocidade (m/min) 0a20 0a20
Diametro do eletrodo de ago (mm) 0,8a1,6 0,8a3,2
Controle de velocidade Continuo Continuo
Economizador de gas Incorporado Incorporado
Numero de roldanas de tragao 2 4
Dimensdes do gabinete (C x LxA-mm ) - ( sem rolo de arame ) 650 x 270 x 380 650 x 270 x 380
Peso (Kg) - ( sem rolo de arame ) 20 20,5
Adaptador para carretel e rodizios p/ locomogao Incorporado Incorporado

TABELA 2 - Dados técnicos dos cabegotes RCF 2 e RCF 4

RCF 2 - RCF 4
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5) COMANDOS E CONEXOES

5.1) Painel

FIGURA 2 - Painel Frontal do cabegote RCF

1) Mecanismo tracionador de arame.

2) Chave CONTINUA, PONTO ou INTERMITENTE:
seleciona o modo de soldagem.

3) Chave de 2T / 4T. seleciona o modo de
ajustamento do gatilho:

2T:. normal, o processo é continuo mantendo-se
o gatilho datocha apertado.

4T: o processo é acionado e mantido continuo
com 1 toque, sem necessidade de se manter
apertado o gatilho. Para desligar é necessaro
acionar o gatilho novamente.

4) Potenciémetro VELOCIDADE: ajusta a
velocidade de alimentagdo do arame e
consequentemente a corrente de solda.

5)Potenciometro BURN-BACK: ajusta o
comprimento do “stick-out” apds a interrupgao da
solda.

6) Potenciometro TEMPO: ajusta o tempo de
ponteamento ou intermitente.

-

7) Potenciédmetro TENSAO: ajusta a tens&o da fonte
PULSARC.

8) Soquete euro-conector: para conexdo da tocha
de soldagem.

9) Interruptor de AVANGCO MANUAL: para alimentar
o arame sem tensdo de solda natocha.

RCF 2 - RCF 4
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5.2) Painel traseiro

FIGURA 4 - Painel traseiro do cabegote RCF

10) Disjuntor: para protegéo do circuito de comando.

11) Guia do arame: para guiar o arame até o
mecanismo de avango.

12) Tomada: para conexdo do cabo de comando
fonte / cabecote.

13) Conexao do gas de protegao: parainstalagao da
mangueira do gas de protegdo.

14) Conexao do cabo de energia: para conexao do
cabo de corrente da fonte.

RCF 2 - RCF 4
-

6) INSTALACAO

Coloque o cilindro de gas no encaixe apropriado na
fonte e prenda-o com a corrente de seguranga.

Posicione o cabecote de tal forma que a tocha
alcance com facilidade o local de utilizagdo. O
cabecgote RCF pode ser instalado sobre a propria
fonte, no suporte giratério, ou afastado da mesma
até uma distancia de vinte e cinco metros
dependendo do conjunto de cabos instalado.

Ainda com a fonte PULSARC desligada, faga a
conexao do cabegote RCF a mesma:

-ligue o cabo de alimentagao fonte-cabecote,
-ligue o cabo de controle fonte-cabecote,

- ligue o cabo obra do conector negativo (Aou B ) da
fonte a peca ou bancada de solda.

Conecte atocha ao euroengate.
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Coloque o carretel de arame no adaptador,
verificando se as roldanas de tragdo correspondem
aotipo e a bitola do arame a ser utilizado.

Endireite e limpe a ponta do arame evitando que
rebarbas penetrem natocha.

Afrouxe o botao de ajuste de pressao das roldanas e
levante a(s) roldana(s) superior(es). Introduza o
arame na tocha. Retorne a(s) roldana(s) a posicao
original e aperte o ajuste de pressao.

NOTA: um aperto demasiado pode deformar o
arame.

Retire o bico de contato e o bocal da tocha.

7) OPERAGCAO

7.1 -Iniciando a operagao

Apos certificar-se de que a instalagdo do conjunto
esta de acordo com o descrito, passe a operagao do
mesmo.

- Ligue a Fonte PULSARC e ajuste o controle de
velocidade do RCF para a posicao 5.

- Mantendo a Tocha o mais reto possivel, acione o
interruptor de avango manual, passando com isto o
arame pela Tocha.

- Recoloque o bico de contato e o bocal da Tocha.

- Certifique-se de que a CHAVE MODO DE
SOLDAGEM no RCF esteja na posicao
“CONTINUA”, “PONTO” ou “INTERMITENTE”, de
acordo com o trabalho a ser realizado.

- Caso use a fungao ponto ou intermitente, ajuste o
tempo no potencidmetro (TEMPO).

- Ajuste o stick-out de acordo com a bitola do arame
(BURN-BACK).

- Inicie a soldagem e reajuste, se necessario, 0s
controles de acordo com o resultado desejado.

NOTA: para operagéo da fonte PULSARC veja o
manual referente a este equipamento.

7.2 -Preparagao das juntas

A preparagao das Juntas depende do tipo, tamanho
e espessura do metal de base. Como em soldagem
MIG/MAG o metal de adi¢do, ou seja, o eletrodo
continuo & de didmetro inferior ao da alma de um
eletrodo manual revestido, obtém-se um cordao
mais estreito e penetrante do que este. Isto permite
separagbes mais estreitas ou angulos menos
abertos dos chanfros (da ordem de 50% menos).
Entretanto, espessuras relativamente finas, onde a
juncao é feita de topo, ndo ha diferenga alguma.
Devido a alta penetragao do arco MIG/MAG muitas
vezes é necessaria a utilizacdo de um mata-junta.

.
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FIGURA 5 - Comparacéo da preparagdo de juntas para eletrodo
revestido e MIG/MAG.

8) TECNICAS DE SOLDAGEM

Existem basicamente dois tipos de transferéncia
metalica na soldagem MIG/MAG (Figura 6):

TRANSFERENCIA :"é"af“ A gota toca o metal A gota se g?iylt_’
SPRAY - ARC a Gota de base acarretando  desprende do  Reinicia
um curto-circuito eletrodo

TRANSFERENCIA
SHORT - ARC

FIGURA 6 - A transferéncia Spray-Arc e Short-Arc.

8.1-SPRAY-ARC

Por meio de goticulas - empregado em regimes
superiores a 22V de tensao de arco e 180 A de
corrente de soldagem, isto permite:

- Poténcia elevada;

- Velocidade de deposicao elevada,;

- Grande penetracao.

Obs.: Nao trabalha em todas as posigoes.

8.2-SHORT-ARC

Por meio de curto-circuito - empregado em regimes
inferiores a 22V e 180A, sendo:

- Indicado para pegas de menor espessura;
- Indicado para soldagens fora-de-posi¢ao;
- Indicado para menor empeno das pegas.

Antes de iniciar a soldagem regule os parametros e
faca testes em sucata do mesmo material para
observar os resultados. Modifique se necessario.

RCF 2-RCF 4
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Para soldagens na posigdo plana a Tocha deve
permanecer de 5 a 15° da vertical. Este angulo pode
seraumentado quando a velocidade for maior.

Para abrir o arco proceda da seguinte maneira:
- Deixe um "stick-out (Figura 7) de 20 a 25 mm;

BOCAL
L

BICO DE CONTATO

“STICK-OUT”
ELETROD

Eutectic|GCastolin

&b

FIGURA7 - O "Stick-out" elétrico.

- Encoste o eletrodo no ponto inicial de soldagem;
- Abaixe o capacete e aperte o gatilho;

- Avance a tocha a medida que o eletrodo é
consumido.

9) MANUTENGCAO

Recomendamos que duas vezes ao ano, ou mais
frequentemente se o ambiente for agressivo, seja
feita uma limpeza com aplicagao de ar comprimido.
Também é interessante verificar os seguintes
pontos:

-Existéncia de desgaste nas engrenagens e
roldanas, substituindo-as se necessario, sempre
aos pares.

- Desgaste da bucha do adaptador do carretel, antes
de remontar limpe e lubrifique.

-Estado das conexdes elétricas e de gas,
reapertando as que estiverem soltas.

10) REPARAGAO

Para assegurar o funcionamento e o desempenho
6timos de um equipamento Eutectic usar somente
pecas de reposigao originais fornecidas por Eutectic
do Brasil ou por ela aprovadas. O emprego de pegas
ndo originais ou nao aprovadas leva ao
cancelamento da garantia dada.

11) PROBLEMAS E SOLUGOES

Problema1 - O motor ndo funciona.

Causa: Falta de tensao na fonte.

RCF 2 - RCF 4
o

~

Solugdo:  Verifique os fusiveis da chave de
alimentagao.

Causa: Falta de tens&o no cabecote.

Solugdo:  Verifique o cabo de alimentagéo fonte /
cabegote.

Causa: Placa de controle com defeito.

Solugdo:  Substituir.

Problema 2 - Alimentagao incorreta ou insta-vel
do arame durante a solda-gem.

Causa: Engrenagens das roldanas com dentes
defeituosos.

Solugdo:  Substitua-as.

Causa: Problemas nas ligagdes elétricas.
Solugdo:  Verifique as ligagées do motor.

Problema 3 - O arame patina nas roldanas de

tracao.

Causa: Pouca pressao nas roldanas.

Solugdo:  Aperte o botdo de ajuste o suficiente
paratracionar o arame.

Causa: Pressdao demasiada nas roldanas
provocando deformagéo do arame.

Solugéo: Desaperte um pouco o botédo de ajuste
de pressao.

Causa: Pressdo excessiva no freio do
adaptador para carretel.

Solugéo: Diminua a pressdo no adaptador
desapertando o parafuso.

Causa: O arame esta preso dentro da tocha.

Solugéo: Desmonte a tocha, desobstrua e limpe
oguia.

Causa: Atocha esta muito dobrada.

Solugdo:  Opere atocha o mais reto possivel.

Problema 4 - O arame patina nas roldanas de

tracao.
Causa: Pressao excessiva nas roldanas.

Solugéo: Diminua a presséo do bot&o de ajuste.

%
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Causa: Desalinhamento das roldanas ou do
guia de entrada da tocha.

Solugdo:  Alinhe as roldanas ou centralize o guia
de entrada.

Problema 5 - Arame preso ou fundindo.
Causa: Bico de contato fundindo.

Solugéo: Desenrosque a porca que prende o
bico e acione o gatilho para que o
mesmo saia junto com o arame.
Elimine a area fundida ou substitua o
bico de contatol.

Problema 6 -Nao ha controle de velocidade.
Causa: Placa de controle danificada.
Solugao: Substituir.

Problema 7 -Nao havazao de gas.

Causa: Bobina da valvula solendide
danificada.

Solugéo: Verifique e substitua-a se necessario.

Causa: Regulador de gas com problemas.
Solugdo:  Substitua oregulador.

Causa: Vazamento ou entupimento na tocha
Ou nas mangueiras.

Solugdo:  Verifique.

Causa: Cilindro de gas vazio.
Solugdo:  Substitua-o.

Problema 8 - Corrente de soldagem instavel.

Causa: O arame desliza nas roldadas.

Solugéo: Ajuste o botdo de pressdo das
roldanas.

Causa: Avarianatocha.

Solugdo:  Verifique o0 guia espiral e o bico de
contato.

Causa: Tensdo da fonte de soldagem

incorreta.
Solugao: Verifique os par@metros de soldagem.

RCF 2 - RCF 4
/
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13) PEGAS DE REPOSICAO

13.1) Cabecotes RCF

0706570 0700769 0706581
BOTAO MANUAL CHAVE 2T /4T CHAVE CONTINUO/PONTO/INTERMITENTE

0700774
POTENCIOMETRO DE VELOCIDADE

0700524
KNOB

0700774
POTENCIOMETRO TEMPO

0700760
MOTOR - RCF 2

0700694
POTENCIOMETRO DE TENSAO

0700524
KNOB

0706644

TUBOGUM-Oﬁ/LGTﬁ////////////,

0705970

MECANISMO DE AVANCO ] .'._
DE ARAME COMPLETO - RCF 2 ¥

\ 0709596
TAMPA

RCF2

0700517
ALCA

0700483
MIOLO FREIADOR

0700486
MOTOR - RCF 4

0706026
EURO-CONECTOR

0706645
TUBO GUIA-1,6/3,2 MM

0700805
MECANISMO DE AVANGO
DE ARAME - RCF 4
0709496
0706559 TAMPA 0703555
PUXADOR RCF 4 IMA

RCF 2 - RCF 4
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0700508
VISOR PARA VOLT./AMP.

0700799
VOLT./AMP.

0706700
TRANSFORMADOR

0700791
FILTRO

0706558
RESISTOR PARA RFC 2

0706557
RESISTOR PARA RFC 4

0710381
BARRAMENTO

0700770
CIRCUITO DE CONTROLE

_\_""

0706556 0707738 0700758 \ 0700592
RODIZIO FIXO VALVULA SOLENOIDE CIRCUITO 2T/ 4T RODIzZIO

0700677
DISJUNTOR

0700695
CONTATO FEMEA

0700697
BASE COM 2 ALAVANCAS

0700590
GUIA DO ARAME

0700601
TAMPA TRASEIRA

RCF 2 - RCF 4
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13.2) Mecanismo de avango de arame do RCF 2

0700734 0700737
PRESILHA PLASTICA PINO ELASTICO

0700715
ROLDANA DE PRESSAO LISA

0700735
MOLA TRAVA
0700733 ©
BRACO DE PRESSAO COMPLETO

0700724
ENGRENAGEM ADAPTADORA P/ ROLDANA

\ Ver Tabela 3

ROLDANA DE TRAGAO

0700762
PARAFUSO FIXADOR DA ROLDANA

0700732
EIXO DO BRAGO DE PRESSAO

0700714
ENGRENAGEM DO
ROLO ALIMENTADOR

0700712 B
DISPOSITIVO DE PRESSAO
COM ESCALA

0700716
GUIA DE ENTRADA

RCF 2 - RCF 4
/

15



Castolin| Eutectic

-

0700805
MECANISMO DE AVANGO D

0700725 B
BRAGO DE PRESSAO
FRONTAL COMPLETO

0700735
MOLA TRAVA

0700734
MOLA TRAVA

0700715

16 \ RCF 2 - RCF 4

ROLDANA DE PRESSAO LISA

Eutectic| Castolin

13.3) Mecanismo de avango de arame do RCF 4

E ARAME COMPLETO

0700733 .
BRACO DE PRESSAO
TRASEIRO COMPLETO

0700737 0700729
PINO ELASTICO MOLA DO BRAGO DE PRESSAO

0700734 0700712
MOLA TRAVA DISPOSITIVO DE PRESSAO
COM ESCALA

0700732
EIXO DO BRAGO

EIXO DO BAA 0700722 (1,60-3,20mm)

0700721 (0,60-1,60mm)
GUIA CENTRAL

0700717 (1,60-3,20mm)
0700716 (0,60-1,60mm)
GUIA DE ENTRADA

Ver Tabela 3
ROLDANA DE TRACAO
0700714
ENGRENAGEM
0700731
0700762 0700723 EIXO DA ROLDANA DE TRACAO
PARAFUSO ENGRENAGEM MOTORA
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14) TABELADE ROLDANAS

TIPO DE ARAME DIAMETRO (mm) CcODIGO
Roldana de pressao 0700715
0,60 - 0,80 0700739

s6lidos, agos 0,80 - 1,00 0700741
1,00 - 1,20 0700742

1,20 - 1,60 0700743

1,00 -1,20 0700744

ligas de aluminio 1,20 - 1,60 0700745
2,40 - 3,20 0700746

1,20 - 1,60 0700747

tubular 1,60 - 2,40 0700748
2,40 - 3,20 0700749

TABELA 3 - Tabela de roldanas

15) ACESSORIOS
DESCRIGAO CODIGO
Conjunto de cabos de 2 metros 0700682
Conjunto de cabos de 10metros 0700683
Conjunto de cabos de 20 metros 0700685
Conjunto de cabos de 25 metros 0700687

TABELA 4 - Acessorios para cabegotes RCF

Nota: os conjuntos de cabos sdo compostos de:

- 1 cabo obra com garra,

- 1 cabo de corrente para interligagcao fonte / cabecote,

- 1 cabo de controle para interligacéo fonte / cabegote e

- 1 mangueira para conexao de gas com abragadeiras para fixagao.
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