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1 - INTRODUCAO:

O cabegote para o processo Arco Submerso ¢ um equipamento que
controla o deslocamento da tocha de soldagem e alimentacdo do arame-
eletrodo. Fisicamente pode-se dizer que sdo dois dispositivos incorporados em
um mesmo gabinete, com painel separados conforme ilustra a Figura 1.
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FIG. 1: Painel do cabecote arco submerso.

Para comunica¢do com o usuario, o sistema de deslocamento da tocha
(TARTILOPE - AS) possui um teclado remoto que permite ao operador fazer
o posicionamento e especificar a velocidade de deslocamento.

Da mesma forma, o sistema de tracionamento de arame (STA — 20
AS), recebe as informagdes de velocidade de arame (operacdo no modo
tensdo) ou tensdo de referéncia (operacdo no modo corrente) do teclado
remoto da fonte.

2 - DESCRICAO DOS PAINEIS:



2.1 - PAINEL DO STA - 20 AS.
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As fungdes deste painel estdo associadas ao controle da alimentagdo de
arame.

INDICADOR DIGITAL: ¢ formado por trés digitos de sete
segmentos com uma casa decimal para indicagdo da velocidade de arame
ajustada (m/min, operacdo em tensdo) ou tensdo de referéncia (Volts,
operagdo em corrente com controle automatico da velocidade do arame-
eletrodo).

PROTECAQ

LED PROTECAO: sinaliza a atuacdo da protegdo. O cabegote
fica totalmente inoperante, sendo necessario tirar € colocar novamente o
conector indicado como Alimentador de Arame, atras da fonte, ou desligar e
ligar novamente o equipamento, para que este volte a operar.



LED INDICADOR DO MODO DE OPERACAO: quando
aceso indica operacao no modo corrente (unidade Volt), ou seja, a fonte esta
operando com corrente imposta € o indicador digital mostra a tensdo de
referéncia ajustada. Quando apagado significa que a fonte esta operando no
modo tensdo e o indicador digital mostra a velocidade de arame ajustada em
m/min.

£
@ AVANGO

BOTAO DE AVANCO: usado para colocar e posicionar o
arame.

@ RETROCESSO

BOTAO DE RETROCESSO: usado em conjunto com o anterior para
posicionar o arame ap0s a saida deste no bico de contato.

ACELERACAQ

POTENCIOMETRO DE ACELERACAO: tem por finalidade
facilitar a abertura do arco. Na posi¢ao 1 ndo ha atuagdo deste controle ¢ a
partida ocorre com a velocidade ajustada. Da posi¢ao 2 a 10 a partida ocorre
com velocidade mais reduzida em relacdo a ajustada, iniciando uma rampa de
aceleragdo apos a abertura do arco, até atingir a velocidade de regime.



DESACELERACAO

POTENCIOMETRO DE DESACELERACAO: tem por finalidade
evitar que o arame funda junto ao bico de contato ou mergulhe na poga de
fusdo quando a solda ¢ finalizada. De 1 para 10 torna-se mais lenta a
desaceleracao, conforme mostra a figura.

ATIVA/DESATIVA
SOLDAGEM

CONECTOR ATIVA/DESATIVA SOLDAGEM: utilizado para
conexao de um cabo com botao push-button que permite ao operador ativar e
desativar a soldagem afastado do cabecote. Tem a mesma fun¢do do botao
com 0 mesmo nome no painel ao lado.

2.2 - PAINEL DO TARTILOPE — AS.
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A principal funcdo deste painel ¢ oferecer ao operador a possibilidade
de defasar o deslocamento da tocha em relacdo a solda, na abertura e
fechamento do corddao de solda propriamente dito, conforme ilustrado na
Figura 1. As fun¢des dos componentes do painel sdo:
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Fig. 2: Ilustragdo do sistema de controle de defasagem entre o
deslocamento da tocha e inicio da solda.

POTENCIOMETRO ATRASO INICIAL: este potencidmetro
permite ao operador manter a tocha parada pelo tempo ajustado (em



segundos) na fase de abertura do arco. O tempo ¢ contado a partir do
momento em que o operador ativa (da inicio ) a soldagem e deve ser utilizado
junto com a fase INICIAL de soldagem com os valores ajustados no painel
remoto da fonte.
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Fig. 3: Tlustragdo do sistema de controle de defasagem entre a
parada da tocha e o final da solda.

POTENCIOMETRO ATRASO FINAL: este ajuste permite ao
operador parar a tocha no instante em que ele desativar a soldagem, quando
entdo o potenciometro deverd ficar totalmente a esquerda, ou prosseguir
deslocando a tocha dentro da fase final da solda. Isto serve principalmente
para executar o que normalmente se designa como ‘“preenchimento de
cratera”.

DESLOCAMENTO
r AUTOMATICO

ESQUERDA @) DIREITA

LOCAL
CHAVE DE TRES POSICOES: esta chave permite ao operador
selecionar duas formas de deslocar a tocha:
AUTOMATICA (DIREITA ou ESQUERDA) — estando a chave em
uma destas posi¢oes, a tocha ¢ deslocada automaticamente para direita ou
esquerda a partir do momento em que o operador ativa a soldagem, até o



momento em que desativa, respeitando os tempos de atraso inicial ¢ final
ajustados nos potencidometros.

Durante a soldagem, com a chave a direita ou esquerda, ndo ¢
recomendavel fazer variagcao da velocidade.

LOCAL - nesta posi¢cdo, a movimentagdo da tocha fica pér conta do
operador. Partida, parada, variacdo de velocidade durante o percurso,
deslocamento com parada programada e até controle via microcomputador
podem ser realizadas.

ATIVA/DESATIVA
SOLDAGEM
ATIVA/DESATIVA SOLDAGEM: este botdo permite ao operador
dar inicio e finalizar a soldagem. Somente opera no modo conhecido como

quatro toques (4T). Um toque (aperta/solta) o botdo para partir € um toque
(aperta/solta) para finalizar.

EMERGENCIA

EMERGENCIA: pressionando-se este botio o deslocamento para,
provocando o bloqueio do sistema. Para operar novamente ¢ necessario
desligar e ligar o equipamento.

Obs.: ndo interrompe a soldagem.

TECLADO

@

CONECTORES: conexdes para o teclado remoto.

3 - EXEMPLO DE UMA SEQUENCIA DE SOLDAGEM:



- Posicionar a tocha no local desejado usando o teclado remoto do
TARTILOPE-AS. Selecionar a velocidade de deslocamento;

- Colocar a chave de deslocamento AUTOMATICO/LOCAL na
posi¢ao desejada (direita, esquerda ou local);

- Posicionar todos os potencidometros (aceleracdo, desaceleragdo
atraso inicial, atraso final) de acordo com o desejado;

- Configurar as variaveis de soldagem de acordo com o modo de
soldagem selecionado (arco submerso imposicdo de corrente ou
tensdo). Habilitar a fonte para soldagem.

- Ativar a solda através do botao ATIVA/DESATIVA SOLDAGEM.
A partir deste momento deve-se iniciar a soldagem e a tocha sera

deslocada para direita ou esquerda, conforme selecionado, ou a critério

do operador se estiver sido escolhida a posi¢ao local.

- Finalizar a soldagem.

Informagdes mais especificas sobre o sistema de acionamento do arame
e movimentacdo da tocha encontram-se nos respectivos manuais destes
equipamentos.



