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1 INTRODUCAO

O sistema de monitoracdo de grandezas de soldagem permite monitorar
simultaneamente corrente e tensdo no arco, vazdo do gas de protecdo e velocidade do
arame.

O sistema apresenta de forma clara os valores médios das quatro grandezas sendo
possivel optar pela apresentacdo dos valores eficazes de tenséo e corrente.

Além disso, o sistema permite monitorar a producdo, apresentado a quantidade de
arame consumida em metros, o valor do consumo em quilograma por hora, onde pode-se
considerar o tempo total de soldagem ou o tempo de arco aberto. Esses tempos também séo

mostrados no monitor.

2 OPERACAO DO SISTEMA

Ao executar-se 0 programa SMGPRO seré apresentard a tela de configuracdo de

escalas e parametros (menu SETUP).

2.1 CONFIGURACAO (MENU SETUP).

As escalas de corrente, tensdo, velocidade do arame e vazdo de gas foram
configuradas previamente (fig. 1). Porém, caso haja necessidade o operador pode altera-las.

Além disso, neste menu o operador pode alterar o valor do coeficiente do arame
(Ke), este coeficiente € dado em gramas por metro. O mesmo €é usado para o calculo do
consumo.

O consumo ¢ calculado de acordo com a equacéo abaixo:



Consumo =Ke* L* /(tempo * 1000)

onde :
Ke : coeficiente do arame em gramas por metro.
L : comprimento do arame em metro.

tempo : tempo total de soldagem ou tempo de arco aberto, em horas.

A variavel tempo de aquisicao define o intervalo de tempo durante o qual serdo
armazenadas as variaveis relativas a producdo para posterior tratamento, onde se podera
tracar a curva de produtividade durante um periodo de tempo, etc.... Ver item 5.

A opc¢do Nome do Arquivo, permite que o usuério defina 0 nome do arquivo que
contera os dados da aquisicéo referente a producéo, ver item 5.

Para alterar os valores apresentados, deve-se usar as seguintes teclas :

“BACKSPACE” - apaga um caracter a esquerda

“TAB” - muda o campo de edi¢éo
“ENTER” - confirma todos os dados
“ESC” - encerra edicdo sem alteracdo.

= IHNICIALIZAGHD DO EISTEHMA

rHedidor de Corrente rHedidor de tenszo
A1 :[o vl :o
13ud i 440

Tempo aquis. [s1 410

rHedidor de Uazao de gas——— rHedidor de Uelocidade do Arane

Inicio .. [1/minl 10 Inicio .. [m/minl 40

[1/min] 425 i [mrmind 420

[9.-m] 45

rArquivo

Home do Arguivo

Cancela

Fig. 1 - Tela de configuragdo



Essas configuraces podem ser alterada em qualquer momento pressionando-se a

tecla'S' (Ver figura 2).

2.2 OPERACAO DO SISTEMA.

ApoOs passar-se pelo menu do SETUP, aparecerd a tela com os medidores
analdgicos de corrente, tensdo, velocidade de arame e vazdo de gas, conforme apresentada
na fig. 2. Como pode-se observar existe algumas letras sublinhadas, estas sdo teclas de
funcdes, cujas funcdes serdo explicadas a seguir.
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Fig 2 — Tela dos instrumentos virtuais.

TECLAS DE FUNCOES:




>

Para acessar a funcdo desejada deve-se pressionar a tecla correspondente,

conforme lista abaixo.

B : Mostra o valor da tensdo da bateria. Quando esta atingir a faixa amarela serad

produzido um sinal sonoro indicando que deve ser realizada a carga das mesmas.

S : Mostra o Menu SETUP, onde pode-se alterar as escalas e pardmetros conforme item
2.1.

P : Congela os valores que estdo na tela apenas para visualizacdo, porém os valores da

produgéo continuam sendo acumulados.

I : Alterna entre a tela de instrumentos e a tela de protecéo.

L : Inicializa todos os parametros da producdo (metragem, tempo de arco, tempo de

soldagem, consumo), para comec¢ar uma nova monitoracdo da producéo.

ESC ou F : Sai do Programa

E : mostra os valores eficazes de tensdo e corrente.

M : mostra os valores médios de tensdo e corrente.

T : Consumo em relacdo ao tempo total de soldagem.

A : Consumo em relacdo ao tempo de arco aberto.

G: Grava dados da producéo (ver item 5).



3 MONITORACAO DAS GRANDEZAS DE SOLDAGEM

Apos a tela de inicializagdo, onde é apresentado o menu SETUP (fig.1), aparecera
a tela com os instrumentos analdgicos (fig.2). Entdo, a partir deste momento o sistema
comecard a apresentar nos mostradores analdgicos e digitais os valores das grandezas

corrente, tensdo, vazao de gas e velocidade de arame.

Porém, caso o programa esteja monitorando a producdo é necessario pressionar-se

atecla I para se visualizar as grandezas de soldagem.

4 MONITORACAO DA PRODUCAO

Logo apds a execucdo do programa € iniciado a monitoracdo da producdo. Para
visualizar a mesma € necessario pressionar-se a tecla I, onde serdo mostrados a metragem,
tempo total de soldagem, tempo de arco aberto e consumo (fig.3).

Para recomecar um levantamento da produgdo deve-se pressionar a tecla Z , onde
todas as variaveis da producdo serdo inicializadas com zero.

O célculo do consumo ¢é feito baseado no coeficiente de arame que é fornecido no
menu SETUP (item 2.1) . Este coeficiente é dado em gramas por metro do arame. Para se
visualizar o valor do consumo em fungdo do tempo total de soldagem deve-se pressionar a
seta da esquerda e em funcdo do tempo de arco aberto a da direita.
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Fig 3 — Tela de Producéo.

5 GRAVACAO DA PRODUCAO

O objetivo desta opcao é armazenar dados para analisar a producdo ao longo de um
intervalo de tempo.

Esta funcdo armazena os valores de corrente e tensdo média, extensdo de arame,
tempo de arco aberto e tempo total da operacdo. Cada uma dessas variaveis € gravada em
um arquivo, cujo nome é fornecido pelo usuério na opcdo SETUP Nome do Arquivo. O
nome do arquivo aparece no canto inferior esquerdo da tela acrescido de uma extenséo

(.?NN) gerada automaticamente, conforme a regra descrita a seguir:



Nome gravado no disco =» Nome fornecido pelo Usuario + .?NN

Onde:

NN — numero sequencial do arquivo.

? —identifica qual a variavel armazenada, conforme segue:

| — corrente média (A),

U- tensdo média (V),

M — extensdo do arame (m),
A —tempo de arco aberto (s),

T — tempo de operacéo (s).

O numero sequencial é incrementado a cada vez que é feita uma nova gravacao, a

fim de evitar a perda de arquivos ja gravados.

Os arquivos gerados sdo do tipo TXT, e contém todos 0s pontos adquiridos a partir

do inicio do programa ou apds a selecdo da opgao Zerar, em intervalos de tempo definidos

na tela de setup opcdo Tempo aquisicdo. Estes arquivos pode ser importados para utilitarios

como OSC_GRAF,EXCEL, ORIGIN, etc..., para visualizagéo e tratamentos dos dados.

Observacdo : Ao selecionar a op¢do Gravar, apos a gravacao do arquivo todas as

grandezas serdo igualadas a zero (reinicializadas). O nome inicial (“defaut”) é

SMGDADOS

Exemplo da forma de gravagéo dos dados:

SMGDADOS.100

Nome do arquivo de corrente : Nome do arquivo de tempo:

SMGDADOS.U00

Valores de corrente média (A). Valores de tensdo média (V).
382.9 34.6
381.2 34.8
375.3 36.7
360.5 37.1
377.4 36.1




6 ENCERRAMENTO DO SISTEMA

Para sair do sistema deve-se pressionar a tecla “ESC” ou “F” e aparecera a tela de

confirmac&o . Para sair basta confirmar a saida selecionando a opg¢ao “SAIR”.

fsta sessio ser terminada ?
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Fig. 4 - Tela de encerramento do programa SMG
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