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Comando a distanza TR 4000 C

L'apparecchio e
le sue funzioni

Requisiti del si-
stema

Il comando a distanza TR 4000 C consente di accedere a tutte le regolazioni che
possono essere eseguite anche tramite i pannelli di comando del generatore di
corrente US, con le seguenti eccezioni:

- Processo di saldatura WIG

-  Saldatura con elettrodo a barra

- Selezione del tipo di materiale (materiale di apporto / gas inerte)

- Selezione del diametro del filo

- Controllo del gas

- Indicazione di sovratemperatura

- Indicazione F3

- Regime di funzionamento

Inoltre, per i generatori di corrente TS
4000 / 5000, TS 4000 / 5000 COM-
FORT non & possibile l'accesso al pro-
cesso di saldatura MIG/MAG PulsSy-
nergic.

Apparecchio per comando a distanzaTR 4000 C

IMPORTANTE! Il comando a distanza TR 4000C ¢ supportato solamente a parti-
re dalle seguenti versioni di software:

Generatore 2.50.33 dal n. di serie 10250841

Drahtvorschiibe 1.30.7 VR 4000 dal n. di serie 10250899
VR 7000 dal n. di serie 10250783

Le versioni di software piu vecchie vanno aggiornate.

L'apparecchio per comando a distanza TR 4000 C pud essere usato con tuttii ge-
neratori di corrente delle seguenti serie:

- TransSynergic 4000 / 5000 / 7200 / 9000

- Transpuls Synergic 2700 / 4000 / 5000 / 7200 / 9000
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Descrizione del
pannello di co-
mando

/\ PERICOLO!

Il cattivo uso dell'apparecchio e l'esecuzione errata dei lavori

possono causare gravi lesioni personali e danni materiali.

» Tuttiilavori e le funzioni descritti nel presente documento devono essere
eseguiti soltanto da personale tecnico qualificato.

» Leggere integralmente e comprendere il presente documento.

» Leggere e comprendere tutte le norme di sicurezza e le documentazioni per
l'utente di questo apparecchio e di tutti i componenti del sistema.

IMPORTANTE! Se il generatore & fornito dellopzione ,Interruttore a chiave” e la
chiave si trova in posizione orizzontale, attraverso l'apparecchio di comando a di-
stanza & possibile selezionare solamente le funzioni non bloccate.

Le funzioni bloccate sul generatore sono le seguenti:

- Selezione del procedimento di saldatura tramite il tasto ,,Processo” (4)

- Selezione del regime di funzionamento con il tasto ,,Regime di funzionamen-
to" (5)

- Selezione del materiale di apporto tramite il tasto , Tipo materiale”

- Accesso al menu di setup tramite il tasto ,,Store" (21)

- Accesso al menu di modifica job

8) (12) (14)(15) (16) (9)

Pannello di comando TR 4000 C



(1)

Manopola di regolazione
per modificare i parametri. Se &€ accesa l'indicazione sulla manopola, al-
lora & possibile modificare il parametro selezionato.
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(2) Tasto selezione parametri
per la selezione dei seguenti parametri
- Misura ,,a"
- Spessore lamiera
- Corrente di saldatura
- Velocita filo
- Indicazione F1
Se lindicazione & accesa sia sul tasto di selezione dei parametri, sia sul-
la manopola di regolazione, allora & possibile modificare, tramite la ma-
nopola stessa, il parametro indicato / selezionato.
(3) Tasto selezione parametr
per la selezione dei seguenti parametri
- Regolazione dell'arco voltaico
- Regolazione separazione gocce / dinamica
- Tensione di saldatura
- Velocita di saldatura
- Numero di job
- Indicazione dell'assorbimento di corrente da parte
dell'azionamento del dispositivo di avanzamento del filo
Se lindicazione & accesa sia sul tasto di selezione dei parametri, sia sul-
la manopola di regolazione, allora & possibile modificare, tramite la ma-
nopola stessa, il parametro indicato / selezionato.
(4) Tasto ,,Processo”
per selezionare il processo di saldatura
- Saldatura MIG/MAG Puls-Synergic
- Saldatura MIG/MAG Standard-Synergic =
- Saldatura MIG/MAG standard-manuale ﬁ
- Funzionamento-Job m
(5) Tasto ,,Regime di funzionamento"
per la selezione del regime di funzionamento
- Funzionamento a 2 tempi m
- Funzionamento a 4 tempi m
- Funzionamento speciale a 4 tempi (start saldatura allumi-
nio)
- Regime di funzionamento ,,Saldatura a punti” m
(8) Parametro ,,Corrente di saldatura®

per la selezione della corrente di saldatura. Prima dell'inizio della salda-
tura viene mostrato automaticamente un valore orientativo, risultante
dai parametri programmati. Durante il processo di saldatura viene mo-
strato il valore effettivo.




(9)

Parametro ,, Tensione di saldatura

per la selezione della tensione di saldatura. Prima dell'inizio della salda-
tura viene mostrato automaticamente un valore orientativo, risultante
dai parametri programmati. Durante il processo di saldatura viene mo-
strato il valore effettivo.

IMPORTANTE! I generatori di corrente della serie digitale presentano
una tensione a vuoto pulsante. Se € selezionato il processo ,Saldatura
con elettrodo a barre”, lindicazione prima dell'inizio del processo (fun-
zionamento a vuoto) rappresentera un valore medio della tensione di
saldatura paria 40 V.

Per lavvio e per l'esecuzione del processo di saldatura & disponibile, co-
mungue, una tensione massima di 70. In ogni caso sono garantite le ca-
ratteristiche ottimali di accensione.

(10)

Parametro ,,Misura ,,a"
per la selezione della misura ,,a". La velocita del filo e la corrente di sal-
datura vengono calcolate in funzione della velocita di saldatura settata.

IMPORTANTE! Prima di selezionare la misura ,,a" &€ indispensabile setta-
re il parametro ,Velocita di saldatura” (17). Velocita consigliata per la
saldatura in manuale: ~35 cm/min oppure 13,78 ipm.

Il parametro ,,Misura ,,a" & supportato esclusivamente dai generatori di
corrente dotati del pannello di comando del tipo ,,Comfort”.

(11)

Parametro ,,Spessore lamiera”
per la selezione dello spessore della lamiera in mm o in pollici. Automa-
ticamente si settano in contemporanea anche tutti gli altri parametri.

(12)

Parametro ,,Velocita filo*
per la selezione della velocita del filo in m/min o in ipm. I parametri che
dipendono da questo parametro si modificano insieme di conseguenza.

(14)

Indicazione HOLD
al termine di ogni saldatura vengono memorizzati i valori reali della cor-
rente e della tensione di saldatura e l'indicazione HOLD si accende.

(15)

Parametro ,,Regolazione dell'arco”
per la regolazione della lunghezza dell'arco

- e arco piu corto
0 .... lunghezza neutrale dell'arco
+ .... arco piu lungo

(16)

Parametro ,,Regolazione separazione gocce, regolazione dinamica o di-
namica”
con funzioni diverse a seconda del processo scelto.

- Saldatura MIG/MAG Standard-Synergic ... per intervenire sulla di-
namica del cortocircuito nel momento del passaggio della goccia
= e arco piu rigido e piu stabile
(o I arco neutrale
o arco piu morbido e con pochi spruzzi

- Saldatura MIG/MAG Puls-Synergic ... possibilita di regolazione con-
tinua dell'energia di separazione delle gocce
e energia di separazione delle gocce piu bassa
(o I energia neutrale di separazione delle gocce

......... energia elevata di separazione delle gocce

- Saldatura MIG/MAG standard-manuale ... per intervenire sulla dina-
mica del cortocircuito nel momento del passaggio della goccia
(O J arco piu rigido e piu stabile
10 ....... arco piu morbido e con pochi spruzzi




Messa in funzio-
ne

Diagnostica eri-
soluzione dei
problemi

- Saldatura con elettrodo a barra ... per intervenire sulla dinamica del
cortocircuito nel momento del passaggio della goccia
(O T arco piu morbido e con pochi spruzzi
100 .... arco piu rigido e piu stabile
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(17) Parametro ,Velocita di saldatura”
per la selezione della velocita di saldatura. La velocita del filo, nonché la
corrente e la tensione di saldatura, vengono calcolate in funzione del
parametro ,Misura ,a"" (10).
Il parametro , Velocita di saldatura” & supportato esclusivamente dai ge-
neratori di corrente dotati del pannello di comando del tipo ,,Comfort".

(18) Parametro,JOB N°“
per il richiamo dei set di parametri / numeri di job memorizzati tramite il
tasto ,Store".

(19) Indicazioni F1/ Assorbimento di corrente da parte dell'azionamento
del dispositivo di avanzamento filo
per lindicazione dei parametri definiti

(21) Tasto ,Store"
per l'accesso al menu di setup o al regime ,Job"” per memorizzare le re-
golazioni dei parametri.

(23) Tasto ,Infilaggio"
per linfilaggio del filo di saldatura nella manichetta del cannello senza
uso di gas e corrente

Le informazioni relative alla procedura di trasporto del filo quando si
tiene premuto il tasto , Infilaggio” per un certo tempo sono contenute
nelle istruzioni d'uso dei generatori di corrente, capitolo ,Il menu di se-
tup”, paragrafo ,Parametri processo”, Parametro ,Fdi".

- Premendo contemporaneamente il tasto ,,Store" (21) e il tasto , Infi-
laggio” (23) il sistema mostra la velocita di infilaggio settata (ad
esempio,. Fdi | 10 m/min oppure Fdi | 393,70 ipm).

- Modificare la velocita di infilaggio con la manopola (1)

- Uscire premendo il tasto ,,Store" (21).

L'apparecchio di comando a distanza TR 4000 C pud essere messo in funzione
immediatamente dopo aver collegato la spina della rete locale alla presa della re-
te locale posta sul generatore di corrente.

I generatori di corrente digitali sono dotati di un sistema di sicurezza ,intelligen-
te". Dopo la rimozione di un eventuale guasto il generatore si rimette a funzionare
senza problemi.

La descrizione dettagliata dei messaggi d'errore e le indicazioni per la risoluzione
dei problemi sono contenute nelle istruzioni d'uso dei generatori di corrente.



Mando a distancia TR 4000 C

Diseno del apa- El mando a distancia TR 4000 C permite realizar todos los ajustes que también
rato se efectuan con el Panel de control Comforty el Panel de control EE.UU. de la

fuente de corriente, excepto:

- Procedimiento de soldeo TIG

- Procedimiento de soldeo de varilla fusible

- Seleccidn de tipo de material (material de aporte / gas protector)

- Seleccion de didmetro de hilo

- Comprobar gas

- Indicacion de exceso de temperatura

- Indicacién F3

- Modo de operacion Mode

En combinacion con las fuentes de
corriente TS 4000 / 5000, TS 4000/
5000 COMFORT tampoco es posible
utilizar el procedimiento de soldeo
MIG/MAG PulsSynergic.

Mando a distancia TR 4000 C

Requisitos delsi- iIMPORTANTE! El mando a distancia TR 4000C soélo es soportado a partir de las

stema siguientes versiones de software:
Fuentes de corriente 2.50.33 desde el N° de serie 10250841
Avances de hilo 1.30.7 VR 4000 desde el N° de serie 10250899

VR 7000 desde el N° de serie 10250783

Las versiones de software mas antiguas deben ser actualizadas.

El mando a distancia TR 4000 C puede ser utilizado con todas las fuentes de
corriente de las series siguientes:

- TransSynergic 4000 / 5000 / 7200 / 9000

- Transpuls Synergic 2700 / 4000 / 5000 / 7200 / 9000



Descripcion del
panel de control

/\  iPELIGRO!

Peligro originado por un manejo incorrecto y trabajos realizados incorrectamen-

te.

La consecuencia pueden ser graves dafos personales y materiales.

» Todos los trabajos y funciones descritos en este documento deben ser reali-
zados solo por personal técnico formado.

» Leerycomprender por completo este documento.

» Leery comprender todas las normas de seguridad y documentaciones para
el usuario de este equipo y los componentes del sistema.

iIMPORTANTE! Si la fuente de corriente esté equipada con la opcién ,Interrup-
tor con llave" y la llave se encuentra en posicion horizontal, con el mando a di-
stancia se podran seleccionar Unicamente las funciones que no estén bloquea-
das.

Las funciones siguientes estan bloqueadas en la fuente de corriente:

- Seleccion del procedimiento de soldeo por medio de la tecla Procedimiento
(4)

- Seleccion del modo de operacion por medio de la tecla Modo de operacion
(5)

- Seleccion del material de aporte por medio de la tecla Tipo de material

- Entrada al menu de Configuracion con la tecla Guardar (21)

- Entrada al menu de Correccion de tarea

8) (12) (14)(15) (16) (9)

£
Manual
JOB

(23) (21)

Panel de control TR 4000 C
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(1)

Rueda de ajuste
para modificar parametros. Cuando esté iluminado el testigo de la rue-
da de ajuste, se podra modificar el parametro seleccionado.

(2)

Tecla Seleccion de parametro
para seleccionar los parametros siguientes

- Medida A

- Grosor de chapa

- Corriente de soldadura
- Velocidad de hilo

- Indicacién F1

Si estéd iluminado el testigo de la tecla Seleccion de parametro y de la
rueda de ajuste, el parametro mostrado / seleccionado puede ser modi-
ficado con la rueda de ajuste.

(3)

Tecla Seleccion de parametro
para seleccionar los parametros siguientes

- Correccion de la longitud del arco voltaico

- Correccion de desprendimiento de gota o de dindmica
- Tensién de soldadura

- Velocidad de soldadura

- N° de tarea

- Indicacién del consumo de corriente del avance de hilo

Si estéd iluminado el testigo de la tecla Seleccion de parametro y de la
rueda de ajuste, el parametro mostrado / seleccionado puede ser modi-
ficado con la rueda de ajuste.

(4)

Tecla Procedimiento
para seleccionar el procedimiento de soldeo

Soldeo MIG/MAG Puls-Synergic

Soldeo MIG/MAG Standard-Synergic

- Soldeo manual estandar MIG/MAG

- Operacion por tareas

(5)

Tecla Modo de operacion
para seleccionar el modo de operacion

- Operacion 2 tiempos

- Operacion 4 tiempos

- Operacion especial 4 tiempos
(inicio de soldadura de aluminio)

- Modo de operacion Puntear

QECE B308

(8)

Parametro Corriente de soldadura

para seleccionar la corriente de soldadura. Antes de comenzar a soldar
se muestra automaticamente un valor orientativo, resultante de los
parametros programados. Durante la soldadura se muestra el valor real
actual.




(9)

Parametro Tension de soldadura

para seleccionar la tension de soldadura. Antes de comenzar a soldar se
muestra automaticamente un valor orientativo, resultante de los
parametros programados. Durante la soldadura se muestra el valor real
actual.

iIMPORTANTE! Las fuentes de corriente de la serie digital disponen de

una tension en vacio pulsada. Con el procedimiento ,Soldeo de varil-

la" seleccionado, antes de comenzar a soldar (marcha sin carga) el indi-

cador muestra un valor medio de la tension de soldadura de 40 V.

No obstante, para el inicio de la soldadura y para el proceso de soldadu-
ra se dispone de una tension maxima de soldadura de 70 V. Quedan ase-
guradas las propiedades dptimas del cebado.

(10) Parametro Medida A
para seleccionar la Medida A. Dependiendo de la velocidad de soldadura
ajustada, se calculan la velocidad de hilo y la corriente y tensién de sol-
dadura.
iIMPORTANTE! Antes de seleccionar la Medida A se debe haber ajusta-
do el parametro velocidad de soldadura (17). Velocidad de soldadura re-
comendada para la operacién de soldeo manual: ~35 cm/min 6 13,78
pulg./min.
El pardmetro Medida A s6lo esta soportado por fuentes de corriente
con el Panel de control Comfort.

(11) Parametro Grosor de chapa
para seleccionar el grosor de chapa en mm o pulgadas. Todos los demas
parametros se ajustan automaticamente

(12) Parametro Velocidad de hilo

para seleccionar la velocidad de hilo en m/min o pulg./min. Los parame-
tros que dependan de éste se ajustan automaticamente.

(14)

Indicaciéon RETENER (HOLD)
con cada fin de soldadura se guardan los valores reales actuales de cor-
riente y tensién de soldadura - el indicador Retener esta iluminado.

(15)

Parametro Correccion de la longitud del arco voltaico
para corregir la longitud del arco voltaico

- menor longitud del arco voltaico
0 .... longitud neutra del arco voltaico
+ .... mayor longitud del arco voltaico

(16)

Parametro Correccion de desprendimiento de gota y de dinamica, resp.
dinamica
tiene diferentes funciones dependiendo del procedimiento.

- Soldeo MIG/MAG Standard-Synergic ... para influenciar la dinamica
de cortocircuito en el momento de la transicion de gota
- e arco voltaico méas duro y estable
(o I arco voltaico neutro
o arco voltaico blando y con pocas salpicaduras

- Soldeo MIG/MAG Puls-Synergic ... posibilidad de correccidén pro-
gresiva de la energia de desprendimiento de gota
e menor fuerza de desprendimiento de gota
(o I fuerza neutra de desprendimiento de gota
o emayor fuerza de desprendimiento de gota

- Soldeo manual estandar MIG/MAG ... para influenciar la dinamica
de cortocircuito en el momento de la transicion de gota
[0 TN arco voltaico mas duro y estable
10 ....... arco voltaico blando y con pocas salpicaduras
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- Soldeo de varilla ... para influenciar la intensidad de corriente de
cortocircuito en el momento de transicién de gota
[0 T arco voltaico blando y con pocas salpicaduras
100 .... arco voltaico mas duro y estable

(17) Parametro Velocidad de soldadura
para seleccionar la velocidad de soldadura. Dependiendo del parametro
Medida A (10) se calculan la velocidad de hilo asi como la corriente y
tensién de soldadura.
El parametro Velocidad de soldadura sélo es soportado por las fuentes
de corriente con Panel de control Comfort.

(18) Parametro N° de tarea
para abrir los conjuntos de pardmetros o nimeros de tarea, guardados
previamente con la tecla Guardar

(19) Indicacién F1/ Consumo de corriente del accionamiento de avance de
hilo
para mostrar parametros definidos

(21) Tecla Guardar
para entrar en el menu de Configuracion, o en la operacidn por tareas
para guardar los ajustes de pardmetros.

(23) Tecla Enhebrar hilo
para enhebrar el hilo de soldar en el paquete de mangueras del soplete,
sin gas ni corriente

Encontrara informacién sobre el desarrollo del transporte de hilo, con la
pulsacién prolongada de la tecla Enhebrar hilo, en el manual de instruc-
ciones de las fuentes de corriente, capitulo ,EL Menu de Configuracién®,
apartado ,Parametro Procedimiento”, parametro ,Fdi".

- Pulsando simultdneamente la tecla Guardar (21) y la tecla Enhebrar
hilo (23) se muestra la velocidad de enhebrado ajustada (p.ej. Fdi |
10 m/min o Fdi | 393,70 pulg.p.m).

- Con la rueda de ajuste (1) se modifica la velocidad de enhebrado

- Salir pulsando la tecla Guardar (21).

El mando a distancia TR 4000 C est4 listo para el uso después de conectar la
clavija LocalNet con el zécalo LocalNet en la fuente de corriente.

Las fuentes de corriente digitales estan provistas de un sistema de seguridad in-
teligente. Después de solucionar un posible error, se puede volver a utilizar cor-

rectamente la fuente de corriente.

En el manual de instrucciones de la fuente de corriente encontrara una descrip-
cién precisa de los mensajes de error y las indicaciones para resolverlos.



Comando a distancia TR 4000 C

Conceitodoapa- O comando a distancia TR 4000 C permite aceder a todos os ajustes que podem
relho ser efectuados com o painel de comando Comfort e com o painel de comando

US da fonte de corrente, excepto a:

- método Soldadura TIG

- método Soldadura com vareta de soldar

- selecgéo Tipo de material (aditivo / gas de proteccéo)

- seleccdo Didmetro do arame

- Teste do gés

- mostrador de excesso de temperatura

- mostrador F3

- modo de operacado Mode

PT

Além das fontes de corrente TS 4000 /
5000, TS 4000 / 5000 COMFORT néao
€ possivel aceder ao método Soldadura
MIG/MAG Synergic por impulsos.

Comando a distdncia TR 4000 C

Requisito do si- IMPORTANTANE! O comando a distancia TR 4000C s6 é suportado a partir das
stema seguintes versdes de software:
Fontes de corrente 2.50.33 a partir da série n.° 10250841
Dispositivos de avango 1.30.7 VR 4000 a partir da série n.° 10250899
do arame

VR 7000 a partir da série n.° 10250783

Actualizar versdes de software mais antigas.

O comando a distancia TR 4000 C pode trabalhar com todas as fontes de cor-
rente das seguintes séries:

- TransSynergic 4000 / 5000 / 7200 / 9000

- Transpuls Synergic 2700 / 4000 / 5000 / 7200 / 9000
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/\ PERIGO!

Perigo devido a uma operagao incorreta e trabalhos realizados incorretamente.

Pode ter como consequéncias danos pessoais e materiais graves.

» Todos os trabalhos e fungdes descritos neste documento devem ser realiza-
dos apenas por pessoal técnico qualificado.

» Ler e compreender este documento na sua totalidade.

» Ler e compreender todas as normas de seguranga e documentagdes de utili-
zador deste aparelho e de todos os componentes do sistema na sua totalida-
de.

IMPORTANTE! Se a fonte de corrente estiver equipada com a opgéo “Interrup-
tor de chave" e se a chave se encontrar na posigao horizontal, o comando a di-
stdncia s6 consegue seleccionar as fungdes que nao estdo bloqueadas.

As fungdes da fonte de corrente que estdo bloqueadas séo as seguintes:

- selecgdo do método de soldadura por meio do botdo Método (4)

- selecgido do modo de operacdo por meio do botdo Modo de Operacgéo (5)
- seleccgado do aditivo por meio do botéo Tipo de Material

- entrada no menu de configuracdo por meio do botdo Store (21)

- entrada no menu de correcg¢éo do Job

8) (12) (14)(15) (16) (9)

Painel de comando TR 4000 C



(1) Roda de ajuste
para alterar os pardmetros. Quando o mostrador na roda de ajuste esti-
ver aceso pode alterar-se o parametro seleccionado.

(2) Botédo Seleccao de Parametros
para seleccionar os seguintes paradmetros

- medida a

- espessura da chapa

- corrente de soldadura
- velocidade do arame
- mostrador F1

PT

Quando o mostrador no botdo Selecgcédo de Pardmetros e na roda de aju-
ste estiver aceso pode alterar-se o pardmetro indicado / seleccionado
através da roda de ajuste.

(3) Botao Selec¢ao de Parametros
para seleccionar os seguintes pardmetros

- correcgéo do comprimento do arco voltaico

- correcgéo da separagao de gotas/ dindmica

- tensé&o de soldadura

- velocidade de soldadura

- n.°doJob

- mostrador de consumo de corrente do dispositivo de
avango do arame

Quando o mostrador no botdo Selecgcédo de Pardmetros e na roda de aju-
ste estiver aceso pode alterar-se o pardmetro indicado/ seleccionado
através da roda de ajuste.

(4) Botdo Método
para seleccionar o método de soldadura

soldadura MIG/MAG Synergic por impulsos

soldadura MIG/MAG Synergic standard

soldadura MIG/MAG manual standard

- modo Job

(5) Botéao Modo de Operagéo
para seleccionar o modo de operagéo

- funcionamento a 2 ciclos

- funcionamento a 4 ciclos

- funcionamento a 4 ciclos especial
(infcio da soldadura de aluminio)

- funcionamento Pontilhagéao

QECE B308

(8) Parametro Corrente de Soldadura
para seleccionar a corrente de soldadura. Antes do inicio da soldadura é
automaticamente indicado um valor nominal que resulta dos parédme-
tros programados. Durante o processo de soldadura é indicado o actual
valor real.
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(9)

Parametro Tensao de Soldadura

para seleccionar a tensédo de soldadura. Antes do inicio da soldadura é
automaticamente indicado um valor nominal que resulta dos parédme-
tros programados. Durante o processo de soldadura € indicado o actual
valor real.

IMPORTANTATE! As fontes de corrente da série digital dispdem de
uma tensao de circuito aberto pulsante. Com o método “Soldadura com
vareta de soldar” seleccionado, o mostrador indica, antes do inicio da
soldadura (circuito aberto), um valor médio da tensédo de soldadura de
4LOV.

Para o inicio da soldadura e para o processo de soldadura esta di-
sponivel, contudo, uma tensdo de no maximo 70 V. Sdo asseguradas
propriedades ideais de ignigéo.

(10) Parametro Medidaa
para seleccionar a medida a. A velocidade do arame, a corrente de sol-
dadura e a tenséo de soldadura sdo calculadas de acordo com a veloci-
dade de soldadura regulada.
IMPORTANTE! Antes de seleccionar a medida a € necessario regular o
parametro Velocidade de Soldadura (17). Velocidade de soldadura reco-
mendada na soldadura manual: ~35 cm/min ou 13,78 in/min.
O pardmetro Medida a so € suportado por fontes de corrente com pai-
nel de comando Comfort.

(11) Parametro Espessura da Chapa
para seleccionar a espessura da chapa em mm ou em polegadas. Todos
os restantes pardmetros sédo regulados automaticamente.

(12) Parametro Velocidade do Arame
para seleccionar a velocidade do arame em m/ min ou em in/min. Os
paradmetros dependentes deste parametro alteram-se respectivamente.

(14) Mostrador HOLD
sempre que a soldadura termina sdo gravados os actuais valores reais da
corrente de soldadura e da tensédo de soldadura - O mostrador Hold
acende.

(15) Parametro Correcgdo do Comprimento do Arco Voltaico
para corrigir o comprimento do arco voltaico
- arco voltaico mais curto
0 .... comprimento neutro do arco voltaico
+ .... arco voltaico mais comprido

(16) Parametro Correcgéo da separacgao de gotas, Correccéo da dinamica

ou Dinamica
tem uma funcgéo diferente consoante o método:

- Soldadura MIG/MAG Synergic Standard ... para influenciar a
dindmica de curto-circuito no momento de transicao de gotas
e arco voltaico mais duro e estavel
O e arco voltaico neutro
+ o arco voltaico brando e sem pingos

- Soldadura MIG/MAG Synergic por impulsos ... possibilidade de cor-
recgado progressiva da energia de separacéo de gotas
= e forca de separacgéo de gotas reduzida
O e forca de separacgéo de gotas neutra

......... forga de separagéo de gotas elevada

- Soldadura MIG/MAG Manual Standard ... para influenciar a dindmi-
ca de curto-circuito no momento de transigdo de gotas
(O S arco voltaico mais duro e estavel
10 ....... arco voltaico brando e sem pingos




Colocacao em
funcionamento

Diagnostico e
eliminacgao de
avarias

- Soldadura com vareta de soldar ... para influenciar a amperagem de
curto-circuito no momento de transicéo de gotas
[0 T arco voltaico brando e sem pingos
100 .... arco voltaico mais duro e estavel

(27)

Parametro Velocidade de Soldadura

para seleccionar a velocidade de soldadura. A velocidade do arame, a
corrente e a tensdo de soldadura sdo calculadas de acordo com o
parametro Medida a (10).

O parametro Velocidade de Soldadura so é suportado por fontes de cor-
rente com painel de comando Comfort.

(18)

Parametro N° do JOB
para chamar conjuntos de pardmetros / numeros de Job previamente
memorizados com o botao Store.

PT

(19)

Mostradores F1 / Consumo de corrente do dispositivo de avanc¢o do
arame
para visualizar pardmetros definidos

(21)

Botao Store
para entrar no menu de configuragédo ou, no modo Job, para gravar as
regulacdes dos paradmetros.

(23)

Botao Enfiamento do Arame
para introduzir sem gas nem corrente o arame de soldar no jogo de
mangueiras do macgarico de soldar.

Informacgdes sobre o decorrer do avango do arame pressionando prolon-
gadamente o botdo Enfiamento do Arame, encontram-se no manual de
instrucdes das fontes de corrente, capitulo “O menu de configuragao”,
paragrafo “Parédmetro Método", parametro “Fdi".

- Premindo simultaneamente os botdes Store (21) e Enfiamento do
Arame (23) visualiza-se a velocidade regulada para o enfiamento do
arame (por ex., Fdi | 10 m/min ou Fdi | 393,70 in/min).

- Com a roda de ajuste (1), alterar a velocidade de enfiamento do ara-
me

- Para sair premir o botado Store (21).

O comando & distancia TR 4000 C pode comegar a trabalhar assim que se liga a
ficha LocalNet & tomada LocalNet da fonte de corrente

As fontes de corrente digitais estdo equipadas com um sistema de seguranca in-
teligente. Apds a eliminagédo de uma eventual avaria, a fonte de corrente pode re-
tomar o funcionamento normal.

O manual de instrucdes da fonte de corrente contém uma descrigcéo detalhada
de mensagens de erro e indicagdes para eliminagdo de avarias.
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