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EFICIENCIA ELETRICA — Consumo — Medi¢6es — outros

Nas medicdes feitas para se determinar o consumo com ou sem o Banco de Carga MILLER podemos adotar o
seguinte procedimento;

1 — Utilizar Equipamentos adequados e calibrados para medir os Valores de Poténcia Aparente, Poténcia Real e se
necessario Poténcia Reativa de maneira que permita ser calculado corretamente a Eficiéncia Elétrica e Fator de
Poténcia.

2 — A medicéao feita com solda utilizando Wattimetro Trifasico é valida desde que se tenha certeza da compatibilidade
do mesmo com o tipo de carga da Fonte de Energia ( Fonte com Transformador ou Fonte Inversora ) mas geralmente
ndo ha problemas ou diferencas. O ideal é utilizar equipamento Digital que colete todas as informacfes do Primério
da Maquina ( Rede Elétrica) e ter na Saida da Fonte os aparelhos ( Digital de preferéncia ) para medicdo da Corrente
e Tenséao aplicada no circuito como carga (usando o Banco de Carga Miller ou com Solda).

3 — Medi¢cdes com solda podem levar a duvidas uma vez que pode haver variacdes no Arco com alteracédo da
Corrente e/ou Tenséo e consequientemente a saida da Fonte fornecer dados incorretos. Por esta razdo que o Banco
de Carga Miller é extremamente importante pois 0 mesmo assegura os valores da Corrente e Tensao desejados no
circuito de carga e ndo cria variaveis falsas.

4 — ldealmente, deve-se levantar no minimo 4 medi¢cdes completas ( com diferentes Tensédo e Corrente de Solda)
além da referente ao Procedimento de Soldagem do Cliente.

Uma vez que o objetivo do teste é compararmos Fontes Miller com de outras procedéncias pode-se também avaliar o
Fator de Trabalho da concorrente com base nos dados de Catalogo da mesma e/ou da Placa de identificacao.

E fundamental que ao ser feita medicdo do Fator de Trabalho se informe ao cliente que isto pode danificar o
equipamento se 0 mesmo ndao ter a protecado adequada e/ou os dados relativos ao Fator de Trabalho informado
serem incorretos.

Utilize a norma NEMA ou IEC para avaliacdo do Fator de Trabalho ou seja, Fonte conectada com a Carga nominal por
periodo de 6 minutos (ou conforme indica o fabricante pois pode ser que a Fonte tenha um Valor Nominal definido
com Fator de Trabalho de 20% o que representa apenas 2 minutos ).
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5 - Os dados da Energia de Entrada e de Saida devem ser registrados e plotados de maneira s serem obtidos 0s
consumos e valores para base de calculo a ser apresentado ao cliente.

6 — Inicialmente, mantenha os dados como confidenciais e ndo 0s passe aos poucos pois pode criar dificuldades de
entendimento, ser levantada duvida por terceiros ou pelo cliente ou levar a conclusdes precipitadas.

7 — Feche o Relatdrio a ser apresentado ao cliente e confira-o detalhadamente. Seja direto e, passe as informacdes
necessarias sem tentar fazer do mesmo um Livro. Mantenha-se preparado com todos os dados para eventual contra-
argumentacao do concorrente ou do cliente e tenha certeza do realizado e dos resultados. Fotos ajudam a ilustrar a
apresentacdo. Entregue o Relatorio para pessoas de confianga somente e uma ou mais cépias para a Diretoria da
empresa.

8 — Como é feita a medicdo com o Banco de Carga Miller ?

- Ajuste o Banco de Carga com valores de 50 — 100 — 150 — 200 — 250 — 300 — 350 — 400 — 450, .....Ampéres
- Ajuste a Tensao conforme a formula ( definida pela NEMA ) abaixo;

20+( 0,04 x Ampéres da Carga )= X Volts

Exemplo = 300 Ampéres de Carga
Volts = 20 + (0,04X300) = 32 Volts

9 — Medir ou calcular o Fator de Poténcia é importante pois as concessionarias de Energia Elétrica objetivam que o
usuario utilize equipamentos com o maior Fator de Poténcia possivel sendo que 1 € o ideal. Algumas
concessionarias premiam o cliente que passe a utilizar equipamentos com maior Fator de Poténcia e a propria
Eletrobras sugere algo como 0,92 ( 92% ). Nos EUA algumas concessionarias pagam o Equipamento para o Cliente
substituir os que apresentam Baixo Fator de Poténcia por outros com Maior F.P. Neste caso, fontes como as nossas
XMT, INVISION, AXCESS, etc, sao as preferidas do mercado por apresentarem ndo somente Otima Eficiéncia mas
também elevado Fator de Poténcia, acima de 0,90 ( 90% ) tendo a XMT 350 um F.P. de 0,95%.

Um Fator de Poténcia maior, reduz os Custos para a Concessionaria na Geracado de Energia e com a compensacao
deste mesmo Fator, por exemplo, adicionando Bancos de Capacitores que tém custo elevado e € uma solucéo
paleativa frente a outros eventos elétricos.
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10 — Maior Fator de Poténcia para o cliente significa economia pela ndo necessidade de Banco de Capacitores, ndo
pagamento de Multa por utilizar energia fora da demanda contratada e opera com menor Corrente na rede elétrica,
liberando energia para outros setores ou para um maior niumero de maquinas de solda.

Por estas razfes € que produtos como a XMT 350, AXCESS, etc, se destacam no mercado mundial.

11- Uma informag¢&o muito importante que mostra os grandes beneficios devido a tecnologia e qualidade das Fontes
Miller de Tens&o Constante ( CV ), como Deltawelds, XMT’s, Invision’s, etc., € que nossas Fontes CV sao realmente
de Tensédo Constante e possuem o que chamamos de Compensacéo de Carga.

O que significa Compensacéo de Carga ?

Em uma XMT 304 por exemplo — Ajustamos a saida em 18 Volts e colocamos Carga de 50 a 300 ampéres.

A Tensdao vai ser a mesma ao longo da variagcdo da Carga. Isto representa muito na qualidade da solda uma vez que
demonstra a capacidade da Fonte em responder dinamicamente ao ajuste feito e esta estabilidade significa arco com
mais controle e conforto para o soldador.

Fazendo o mesmo com uma Fonte de ajuste por Tape ( Plugue, Chave, etc. ) e sem Compensacao de Carga (
desconhecemos se existe alguma no Brasil que o tenha, mas a nossa CP 302 tem a Compensacao de Carga ), a
tensdo ndo permanecera a ajustada pois a medida que se subir a Corrente havera também a queda da Tensé&o.
Normalmente, na Soldagem com Arames, alterar a Velocidade do Arame ( Corrente ) implica (em alguns casos ) em
um reajuste da Tenséo ( Volts ) para compensar uma caracteristica de arco, se necessario.

As maquinas com ajuste por Tape, Plgues, etc. e até mesmo algumas Tiristorizadas, ao ser aumentada a Velocidade
do Arame ocorre uma grande diminuicdo da Tensao ou seja 0 soldador necessita sempre operar com ambos ajustes
até obter a necesséria caracteristica de arco.

Isto significa, tomando por exemplo as XMT’s, que a mesma vai fornecer a Tensao correta, independente da
Velocidade de Alimentacdo do Arame ( dentro dos limites considerados para um Arco estavel ) e representa o
usuario saber exatamente o que esta se obtendo de saida da Fonte, sempre com consisténcia e repetibilidade.

12 — Um outro destaque nas nossas Fontes, é que as mesmas mantém a Saida constante mesmo com flutuacao da
rede de entrada na faixa de até + 10% e a XMT 350 ou AXCESS, em média, toleram flutuac6es de até + 30%.

Uma maguina que ndo tem esta compensacéo e ainda ndo tem a Compensacao de Carga (ver 11), transfere para a
solda todos os disturbios e flutuacdes da rede elétrica além do que obriga o soldador a reajustar os parametros
diversas vezes durante o turno devido o acima e muitas vezes por aquecimento da Fonte.

O Arco Elétrico na soldagem requer consisténcia e repetibilidade e neste aspecto, mais uma vez, Fontes Miller fazem
a Diferenca.
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13 — Finalmente, mas ndo por ultimo, é fundamental mostrar para o Cliente o que nossas Fontes de Tensao
Constante tém na saida como filtro para estabilidade do arco.

As Deltawelds, Millermatic’s, Dimension’s, tém um Banco de Capacitores, necessarios para remover da Tenséo do
Arco as imperfeicdes da retificacdo da Corrente e, também gerados pelo préprio arco.

Este recurso ndo é necessario nas Fontes Inversoras e ndo tem nada a ver com corregdo de Fator de Poténcia !

A maioria das Fontes fabricada no Brasil ( e algumas importadas ) ndo possuem este Banco de Capacitores uma vez
gue se o adicionarem terdo que aumentar o custo da maquina o que os torna menos competitivos no mercado.
Ridiculo mas é verdade !

Algumas maquinas de pequena poténcia ( linha Hobyy e Compactas ) tém um capacitor na Saida mas néo é o
suficiente. Caso néo coloquem este capacitor, € impossivel se soldar com a maquina.

Isto significa que, muitos fabricantes que ndo colocam o Banco de Capacitores na saida da Fonte de Tenséao
Constante, ndo estédo preocupados com as necessidades do cliente ou do soldador mas somente em vender 0s seus
produtos pelo menor preco possivel e... e dane-se a qualidade da solda e conforto do soldador.

Por esta razdo que insistimos em dizer “ Os precos praticados para muitos dos Equipamentos vendidos no Brasil (e
podemos incluir até alguns importados ) sdo muito altos pelo que oferecem ao usuario “. Sdo realmente Caros !

Miller Electric fabrica seus Equipamentos conforme e aprovados por Normas Internacionais como
NEMA, IEC, CSA, entre outras e tem como foco fornecer ao mercado produtos que oferegcam
Qualidade na Soldagem, Conforto ao Soldador, Repetibilidade nos Parametros, Seguranca para o
Cliente e para 0 Usuéario, Economia de Energia Elétrica, e certeza de 6timo investimento ao
comprador.

Lembre-se que nossa Garantia de 3 anos € sindnimo da nossa Qualidade !

Ubirajara Pereira da Costa

Gerente de Operacao ITW Soldagem Brasil
Miller Electric — Hobart Brothers

Tel. +55-11-5514-3366
Fax.+55-11-5891-7679

Cel. +55-11-8347-8346

e-mail = itwsoldagem@osite.com.br




