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1 — INTRODUGAO.

Este sistema é composto pelas unidades abaixo, onde sao feitas algumas

observacgdes (fig. 1):

i - Fonte de soldagem INVERSAL 300 .

Em operagao manual é recomendavel desligar o cabo 03, que liga a fonte
ao computador.

Em operagao remoto, ligar a fonte somente apos estar sendo executado o

programa, ver item 3.

ii - Unidade de PLASMA.

iii - Unidade de controle de vazao de gas UCV.

A UCV é uma valvula normalmente aberta quando esta desligada. Assim
sendo, quando for feita uma operacado de soldagem com ajuste das variaveis pelo
painel da fonte de soldagem (operagdo manual), deve-se mante-la desligada.

Em operagdo através do computador (fonte com a chave na posicao
REMOTO) a mesma deve ser ligada, sendo o valor da vazdo determinado pelo
programa de controle.

Caso for desejado, em operagao manual (fonte com a chave na posigao
LOCAL), também pode-se ajustar a vazao de gas plasma via programa, neste
caso deve-se ajustar a vazdo de manutencéo para o valor desejado. A forma de
como se fornece o valor para o computador sera descrita no item Operagao do

Programa.
iv - Cabo para comando remoto CABO 03
Este cabo conecta o microcomputador a fonte de soldagem, a UCV e ao

SDP, conforme fig. 1.

v - microcomputador (Placa INTERDATA IlIl completa)



Para instalacdo da placa ver item Instalagdao da Placa INTERDATA.
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Fig. 1) — Diagrama esquematico das conexdes dos sistema de soldagem por

plasma.



2 - MONTAGEM DO SISTEMA.

2.1 —INSTALAGAO DA PLACA INTERDATA.

A placa INTERDATA deve ser instalada no barramento interno do computador.
Para isso € necessario abrir o gabinete e encaixar a placa no barramento. Apos
deve-se conectar os “flat-cable” nos respectivos encaixes, (CONEC1 ao final da
placa e CN2 no meio da placa, o fio vermelho marca o pino 1. Os conectores s6
permitem encaixe na posi¢ao correta). O extremo do cabo com o conector preto

deve ser passado para dentro do gabinete pela janela na parte traseira fig. 2.

Gabinete

Conector Preto

|
y@

Fig. 2 — Parte traseira do computador.

‘ INTERDATA 3

2.2 - INSTALAGAO DO SOFTWARE.



Para instalar o software, basta colocar o disquete no driver, direcionar o
sistema operacional para a unidade de disco onde esta o disquete e executar o

programa instala.

Ex. > Se o disquete for colocado na unidade A.
C:> (posigao atual do sistema operacional)
C:>A: <enter>

A:> INSTALA <enter>

O programa de instalagéo ira criar o diretério plasma CC, e copiar os
arquivos necessarios para execucao. Ainda durante o processo de instalacdo,
sera executado o programa de instalagcéo da placa INTERDATA (que ja deve estar
conectada no computador item 2.1), onde devera ser respondido ao programa:

- 220 para o endereco

- 5 para o numero de interrupcao

- n (ndo) para a pergunta subsequente.

Obs: As perguntas serédo feitas sequencialmente.

Caso ocorra erro na instalagdo consulte o manual da placa INTERDATA ou

entre em contato conosco.

2.3 - INSTALAGAO DA UNIDADE DE CONTROLE DE VAZAO (UCV).

A UCV pode ser ligada conforme o desenho apresentado na fig. 1. Como é
um equipamento sensivel deve-se tomar cuidado com o manuseio e evitar que
grandes quantidades de gas passem através da mesma.

Antes de ligar verificar a tensao para a qual a mesma esta configurada.

Para possibilitar o controle da vazdo a mesma deve ser ligada ao cabo 03,

com a marcagao em verde.



2.4 — MODULO PLASMA.

O mddulo plasma deve ser ligado conforme € mostrado na fig. 1.
Prestar atencao a tens&o de alimentagéao.

Maiores informacdes verificar manual de operagao.

2.5- CABO 03.

O cabo 03 deve ser ligado conforme é mostrado na fig. 1.

- No extremo com a cor azul o mesmo ¢ ligado a placa INTERDATA que
esta no computador.

- No extremo com a cor verde o mesmo ¢ ligado UCV.

- No extremo com a cor vermelha o mesmo é ligado ao remoto da
inversal 300.

- No extremo com a cor 0 mesmo ¢é ligado ao remoto do SDP.

3 - OPERAGAO

Na operagao com microcomputador todos os ajustes das variaveis relativas
ao processo, inicio e fim da soldagem séao feitos pelo programa PLASMACC, Fig.
3.

A fonte de soldagem deve ser configurada para PLASMA CC e para o modo
de operagdo remoto, através da chave LOCAL/REMOTO. E recomendéavel ajustar
para zero todas as correntes no painel da fonte de soldagem, para evitar, caso se
esqueca a fonte no modo local, que um eventual valor inadequado de corrente
prejudique a tocha plasma, ao ser habilitado a soldagem através do programa.

ATENCAO : Para evitar acionamentos involuntarios da fonte de soldagem é
recomendavel que a mesma seja ligada somente quando o programa ja esteja

rodando.
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Fig. 3) — Interface com o usuario apresentada pelo programa PLASMACC.

3.1 — EXECUGAO DO PROGRAMA.

O nome do programa € PLASMACC, o qual pode ser executado também a
partir do diretdrio raiz, C: .

O PLASMACC, executa trés outros programas,

a - LEDADOSP



b - PLC_ARC4
c- GRDADOSP.

Apos ser executado o PLASMACC, caso se deseje ler dados de soldas
anteriores sera feita a seguinte pergunta:
Deseja ler algum arquivo de dados [s/n].

Se for respondido S sera perguntado o nome do arquivo que contém os
dados, o qual deve ter sido fornecido anteriormente.
Obs: Na primeira vez que o programa for executado deve-se responder N, nas
subsequentes fica a critério do operador. Caso for respondido N o programa ira
carregar os dados da ultima execucgao.

Em seguida ira aparecer a janela mostrada na fig. 3, que sera o ambiente

de trabalho disponivel ao operador, o qual sera descrito abaixo.

Ao ser finalizado o programa (opgéo Q) irda aparecer a mensagem,
Deseja salvar os dados para arquivo [s/n].

Esta opcao permite gravar os dados que foram fornecidos para operagao de
soldagem para um arquivo especifico. Assim sendo, se for respondido S sera
perguntado o nome do arquivo, que deve conter no maximo 8 caracteres. E
importante documentar este nome, junto com informag¢des das condi¢gbes gerais
de soldagem para posterior reutilizagdo. Caso contrario, seja respondido N  os
dados serdo salvos para um arquivo auxiliar, que € carregado na proxima
execucado do programa se for respondido N para pergunta de leitura, conforme

visto acima.

3.2 - SELEGAO DAS OPGOES E ALTERAGAO DAS VARIAVEIS.

O programa apresentam 5 opgbes de acesso, que sao selecionadas através

dos numeros de 1..5 (fig. 3).



- para selecionar uma das opgdes deve-se pressionar a tecla
correspondente a opgéo desejada. Com isso a cor de fundo da opgao
selecionada mudara confirmando sua selecdo. Por exemplo,

pressionando-se a tecla 1, seleciona-se os parametros da corrente,

conforme é apresentado na fig. 4.

Fig. 4) Acesso a opgao CORRENTE.

- para sair da opgao deve-se pressionar a tecla ESC, e a opgao apaga.

Lista de opgoes:

1 — Variaveis relativas a forma de onda da corrente.
2 — Variaveis relativas a velocidade de arme.

3 — Variaveis relativas a vazao de gas.

4 - Variaveis relativas a velocidade de soldagem.

5 — Configuragéao geral.

H — Inicia a soldagem.

Barra de Espago — Termina a soldagem.

Q — Sai do programa.

ALTERAGAO DO VALOR DE UMA VARIAVEL ANTES DA SOLDAGEM.



Para acessar as variaveis de uma op¢ao deve-se pressionar a letra em
evidéncia e digitar o valor da variavel.

Por exempilo:

Selecionando-se 1 tem-se acesso as variaveis da opcao corrente, entdo
para se alterar a corrente de pulso deve-se digitar a tecla C.

OBS.: Para que a alteragdo do gas de manutengado tenha efeito é

necessario sair da opgao 5 (pressionar ESC).

ALTERAGAO DO VALOR DE UMA VARIAVEL DURANTE A SOLDAGEM.

Durante a solda as variaveis sdo acessadas pela letra em evidéncia e
alteradas com as setas. As setas para cima e para baixo aumentam e diminuem o
valor da variavel em passos pequenos. As setas direita e esquerda aumentam e

diminuem o valor da variavel em passos grandes.

SOLDAGEM:

Quando a opcéao H é selecionada da-se inicio a soldagem. Para terminar
pode-se utilizar a BARRA DE ESPACO, caso contrario a solda ira parar apos o

fim do tempo de soldagem (primeira variavel da opgao 5).

POSICIONAMENTO DA TOCHA.

Para posicionar-se a tocha através do SDP, deve-se selecionar a opgéo 4 e
aletra L que pbe o SDP em operagao manual. Para que o mesmo seja controlado
pelo programa durante a soldagem € necessario configurar o sistema para opgao
REMOTO, através da tecla R.

E importante configurar a direcdo de soldagem, usando-se as teclas D e E.
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Antes de ligar a fonte de soldagem deve-se executar o programa de
soldagem, isso para que n&o haja inicio de soldagem involuntario, ja que a placa
INTERDATA pode estar desconfigurada.

4 - OUTRAS INFORMAGOES

4.1 - DIAGRAMA DOS SINAIS DE CORRENTE, VEL. ARAME, VEL.
SOLDAGEM E VAZAO DE GAS.

A figura 5 mostra um diagrama de como se comportam os sinais de
corrente, velocidade de soldagem e vazao de gas durante o processo de
soldagem. O Grafico da corrente foi desenhado invertido com ilustragéo,

entretanto os valores s&o negativos.
Onde:
- Ip: Corrente de Pulso (valor deve ser negativo)
- tp: Tempo de Pulso
- Ib: Corrente de Base (valor deve ser negativo)
- tb: Tempo de Base
- ts: tempo de soldagem (a partir da abertura do arco)
- tli : tempo ini. corrente
- tiGP : tempo inicio gas
- tiA : tempo inicio. Arame

- tiVs: tempo inicio Velocidade de Soldagem

- tsl: tempo de subida da corrente
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- tsGP : tempo de subida do gas
- tsA: tempo de subida do arame

- tsVs: tempo de subida da Vel. Soldagem

- tdefl : tempo fim cor.
- tdefGP : tempo fim gas
- tdefVs : tempo fim Vel. Soldagem

- tdefA : tempo fim arame

- tdi: tempo de descida da corrente
- tdGP : tempo de descida do gas
- tdA: tempo de descida do arame

- tdVs : tempo de descida da Vel. Soldagem

Tempo de soldagem (opgao 5 letra T): A contagem desse tempo inicia a partir
da abertura do arco, e quando o mesmo termina (fica igual ao fornecido) é
iniciado a cronometragens das defasagens (tempo fim). Apds as defasagens ¢é

iniciado as rampas de descidas (fig. 5).

Inicio da soldagem : A soldagem inicia somente apos a abertura do arco, a partir
desse momento € iniciado a contagem do tempo de soldagem ( primeira variavel
da opgdo CONFIGURACAO).

Fim da soldagem: Ao pressionar-se a barra de espago ou terminar o tempo de
soldagem, da-se inicio a contagem do tempo de finalizagdo e a etapa de
preenchimento, onde primeiro sdo contados os tempos de defasagens (tempo fim)
tdefGP, tdefA, tdefVs e tdefl e apds € iniciada as rampas de descidas.

O arco sera desligado somente quando o tempo de finalizagao atingir o

valor fornecido.
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Assim sendo, se tf < tdefl + tdl o arco sera desligado na posigéo na qual
a forma de onda se encontra. Tendo-se uma finalizagéo brusca, se tf < tdefl +

tdl, a corrente permanecera no valor final de até tf atingir o tempo especificado.
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Fig. 5) — Forma de onda produzidas pelo programa PLASMACC.
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