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CABECOTE

STA -20

1 - DESCRICAO DO PAINEL.

1.1 - INDICADOR DIGITAL (01S): ¢ formado por trés digitos
de sete segmentos com uma casa decimal para indicag¢do da velocidade de arame
ajustada (operagdao em tensdo) ou tensdo de referéncia (operacdo em corrente
com controle externo).

1.2 - LED PROTECAO (10S): sinaliza a atuagio da prote¢do. O
cabecote fica totalmente inoperante, sendo necessario tirar e colocar novamente
o conector indicado como Alimentador de Arame, atrds da fonte, para que este
volte a operar.

1.3 - LED INDICADOR DO MODO DE OPERACAO (02S):
quando aceso indica operacao no modo corrente (unidade Volt), ou seja, a fonte
esta operando com corrente imposta e o indicador digital mostra a tensdo de
referéncia ajustada. Quando apagado significa que a fonte estd operando no
modo tensdo e o indicador digital mostra a velocidade de arame ajustada em
m/min.

Obs.: no interior do cabegote existe uma chave de duas posigdes
denominadas NORMAL- ESPECIAL. Na posicio NORMAL, quando a fonte
opera no modo corrente imposta, o controle externo € ativado automaticamente e
regula a velocidade do arame com base na tensdo de referéncia ajustada e
realimentacdo da tensdo real. Na posicdo ESPECIAL o controle externo nao ¢
mais ativado, mesmo com a fonte operando em corrente imposta. Neste caso o
cabecote sO opera com ajuste da velocidade de arame.

1.4 - BOTAO DE AVANCO (03S): usado para colocar e
posicionar o arame.

1.5 - BOTAO DE RETROCESSO (04S): usado em conjunto com
0 anterior para posicionar o arame apos a saida deste no bico de contato.
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6 - POTENCIOMETRO DE ACELERACAO
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finalidade facilitar a abertura do arco. Na posicdo 1 ndo ha atuagdo deste
controle e a partida ocorre com a velocidade ajustada. Da posicao 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.

1.7 - POTENCIOMETRO DE DESACELERACAO (06S): tem
por finalidade evitar que o arame funda junto ao bico de contato ou mergulhe na
poca de fusdo quando a solda ¢ finalizada. De 1 para 10 torna-se mais lenta a
desaceleracao, conforme mostra a figura.

2 - OPERACAO.

Em primeiro lugar colocar o rolo de arame-eletrodo observando se
os roletes e o bico de contato estdo compativeis com o mesmo. Para introduzir o
arame usar o botdo de AVANCO. Utilizar AVANCO ¢ RETROCESSO para
posicionar o arame na saida do bico de contato.

Posicionar ~ os  potenciometros de ACELERACAO e
DESACELERACAO em torno de 5, como um valor inicial. Fazer uma
soldagem e observar o comportamento na abertura ¢ no encerramento, fazendo
ajustes considerando o seguinte:

ACELERACAO: se na abertura o arame avanca muito lento, ajuste
a ACELERACAO em valores mais proximos de 1. Se for muito rapido, batendo
na peca com muita velocidade, gire para valores mais préximos de 10. O valor 1
anula este controle, fazendo com que a partida ocorra com a velocidade ajustada
(de regime).

Obs.: para velocidades de regime muito baixas, coloque na posi¢ao
1, pois em outras posi¢des o arame pode ndo avangar.

DESACELERACAO: este controle ndo ¢ de efeito tio perceptivel
quanto o anterior, principalmente em soldagem manual onde o soldador tem
muita influéncia nas condi¢des de soldagem. Como orientagdo pratica pode se
dizer que, se na finalizagdo o arame tende a mergulhar na poga de fusdo, deve-se
colocar em posi¢des mais proximas de 1. Caso contrario, se a tendéncia ¢ pegar
no bico, tentar posi¢cdes mais proximas de 10. Recomenda-se deixa-lo em torno
da posicao 5.

Dentro de uma certa faixa ambos os controles se adaptam
automaticamente aos diferentes valores de velocidade de arame, o que significa
que nao € necessario ajustd-los a cada alteracao de velocidade.

Verificar também se o LED indicativo do modo de operagao
(m/min, V) esta de acordo com o processo selecionado.

APAGADO (m/min): indica que a fonte esta operando no modo
tensdao e que a tensdo de controle que esta envia para o cabegote significa uma
referéncia de velocidade de arame a ser mantida pelo circuito deste.

ACESO (V): ): indica que a fonte estd operando no modo corrente
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e que a tensdo de controle que esta envia para o cabecote  significa uma
referéncia de tensdo de arco a ser mantida pelo circuito deste, o qual, nesta
condi¢do, opera pelo principio conhecido como controle externo. Desta forma
estabelecera uma velocidade de arame tal que a tensdo real de arco seja igual a
tensao de referéncia recebida.

Atencdo: no interior do cabecote encontra-se uma chave de duas
posi¢des; NORMAL - ESPECIAL.

Com a chave na posigdo NORMAL o cabecote comporta-se de
acordo com o que foi exposto anteriormente (LED apagado, opera regulando a
velocidade de arame; LED aceso, opera regulando a tensao de arco ).

Com a chave na posicio ESPECIAL o controle externo ¢
desativado, ou seja, o cabecote s6 opera com ajuste da velocidade de arame,
independente da fonte operar em tensdo ou corrente. Esta op¢do ¢ importante
quando se deseja impor a corrente de soldagem e ajustar a velocidade de arame
compativel através de algum outro meio, seja um circuito analdgico ou um
algoritmo rodando em um programa.

3 - PROBLEMAS: CAUSAS E SOLUCOES.

PROBLEMA |CAUSA SOLUCAO
A prote¢do atua|Em geral deve-se a|Verificar as condi¢des do conduite,
seguidamente. trancamento do  arame | e se necessario, troca-lo.

Verificar o aperto do rolo de
arame, se o bico de contato esta de

dentro do mangote.
Pode ser também o rolo de

arame muito apertado ou
um problema mecanico no
motor.

Ou ainda um defeito na
parte eletrdnica, mas a
possibilidade ¢ bastante
remota.

acordo com a bitola do arame ou
se existe alguma outra causa que
impegca o correr livre do arame.

Se nenhuma causa mecanica for

encontrada, substituir a placa
eletronica de controle e mandar
aquela  com  defeito  para

manutengao.




A velocidade do
arame se mantém
baixa na abertura do

O circuito eletrénico do
cabecote recebe um sinal
vindo da fonte, informando
que houve a abertura do
arco. SO entdo a velocidade
de aproximacao ¢ liberada,
passando a  velocidade
ajustada. A falta deste sinal
¢ a causa mais provavel.

Com um voltimetro, verificar a
presenga deste sinal no conector
CNI1, na placa base do cabecote,
entre os pinos marcados com CF3
(GND) e Ia (+). Na abertura do
arco e enquanto houver corrente a
tensdo neste ponto deve se manter
maior que 5V. Caso ndo ocorra,
com a fonte desligada, testar a
continuidade do fio azul (Ia) entre
o conector CN1 e o conector de
oito pinos na outra ponta do
mangote, pino 6. Se ndo existir
falha de continuidade, deve-se
verificar nos conectores da fonte,
ou trocar a placa de controle do
cabecote, colocando a outra para
manutencao.

arco, sem sair da
velocidade de
aproximacao.

A operagdo com
corrente imposta
usando o controle
externo nao estd
satisfatoria.

As variaveis ndo estdo bem
ajustadas ou o controle
externo esta desabilitado.
Pode haver ainda uma falha
na fiagdo que realimenta a
tensao do arco.

Verificar se o LED verde no
painel do cabecote estd aceso
indicando operacdo em corrente.
Caso nao esteja, abrir a tampa e
observar a posicdo da chave
NORMAL - ESPECIAL. A
posic¢ao correta ¢ a NORMAL.
Com a fonte soldando, medir a
tensdo entre os pinos CF3 (GND)
e CF7 (+), no conector CNI1 da
placa base. Esta deve ser em torno
de 1/10 da tensdo de arco. Caso tal
ndo se verifique, testar a
continuidade do fio laranja (CF7)
entre o conector CN1 e o conector
de oito pinos na outra extremidade
do mangote, pino 7. Nada
encontrando, deve-se averiguar na
fonte ou trocar a placa de controle
do cabecgote, encaminhando a outra
para manutengao.
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