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Da Miller para vocé

Obrigado e Parabéns por ter escolhido Miller. Agora, o seu trabalho
pode ser feito e da maneira correta. Sabemos que ndo poderia ser
diferente pois ndo ha por que trabalhar de forma diferente.

E por esta razéo que desde 1929, Quando Niels Miller comegou a
produzir maquinas de soldar, ele se certificou de que os produtos Miller
ofereciam vida Util longa e qualidade superior. Como vocé, os clientes
dele ndo podiam merecer nada menos. Os produtos Miller tinham que
ser acima do melhor possivel. Eles deviam ser o melhor que se poderia
comprar.

Hoje, os profissionais que fabricam e vendem produtos Miller
continuam a tradi¢do. Eles tém o mesmo compromisso em fornecer

equipamentos e servigos que garantem os mais elevados padroes de T R\U E B I. u @
qualidade e de satisfacio estabel ecidos em 1929. 0§ WARRANTY=93
O presente Manual do Usuario é feito para ajudé-lo a obter o maximo Trabalhando tdo dugo
possivel de um produto Miller. Por favor, leia as recomendagBes Pt e onorgia Millr &
relativas a Seguranca. Elasiréo gjudé-lo a proteger-se contra perigos suportada pela Garantia
potenciais no seu local de trabalho. Fizemos mais clara do mercado.
Is“ 9[""2["][] com que ainstalagdo do equipamento sgja
. rapida e facil. Com Miller, vocé pode contar
REGISTERED com anos de servicos confidveis desde que
v feita a manutencao apropriada no produto.

L . E g, por dguma razdo, a unidade precisar de
Miller é o primeiro fabricante - . . R
de Equipamentos para solda-  F€paracao, ha uma parte relativaa
gem nos EUA a ser certificado  mantenc&o corretiva que o ajudard a
pelo Sistema de Normas de . .
Qualidade 1SO 9001:2000.  Identificar a causa do problema. Aslistas de

componentes o gudardo a decidir qual peca,

exatamente, serd necessaria paraeliminar o defeito. S&o igualmente
fornecidos os termos da Garantia e outras informagoes para a

manutencdo para o Modelo adquirido.

Miller Electric fabrica umalinha completa de maguinas de soldar e de
equipamentos relacionados com a soldagem. Para informacdes sobre
outros produtos de qualidade Miller, contate o seu Distribuidor Miller
local parareceber a Ultima edicéo do Catdlogo Geral ou folhetos

individuais. Para localizar o Distribuidor mais préximo, consulte -

nosso site www.itwsoldagem.com.br. @ Mlller

Mil_Thank 4/05-BR
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SECAO 1 — SEGURANCA - LEIA ANTES DE USAR O EQUIPAMENTO

bpg_som_2007-04

A Proteja-se e as outras pessoas contra ferimentos — leia e adote estas precaugodes.

1-1. Simbolos utilizados

PERIGO! - Indica uma situagéo de perigo que, se ndo
evitada, resultard em morte ou ferimentos graves.
Os perigos potenciais sao ilustrados pelos simbolos
associadosou explicados no texto.

Indica uma situacédo de perigo que, se ndo evitada,
pode resultar em morte ou em ferimentos graves.
Os perigos potenciais sdo ilustrados pelos simbolos
associadosou explicados no texto.

NOTA - Indica textos néo relacionados a ferimentos de pessoas.

1-2. Perigos da soldagem elétrica

A Os simbolos mostrados abaixo sdo usados em todo este
Manual para chamar a atencédo sobre perigos possiveis e
identifica-los. Quando encontrar o simbolo, tome cuidado e
siga as instru¢fes correspondentes para evitar o perigo. As
informacdes de seguranca dadas abaixo sdo apenas um
resumo daquelas encontradas nas Normas de Seguranca
listadas na Secdo 1-4. Leia e siga todas as Normas de
Segurancga.

Somente pessoas qualificadas devem instalar ou operar esta
unidade ou fazer as suas manutengdes preventiva ou corretiva.

Quando a unidade esta trabalhando, mantenha qualquer
estranho, especialmente criangas, afastado.

ST

CHOQUE ELETRICO pode matar.

Tocar partes energizadas eletricamente pode causar
choques fatais ou queimaduras graves. O eletrodo
e o circuito de soldagem s&o energizados
eletricamente sempre que a saida da unidade é
ativada. Os circuitos de alimentacéo elétrica e os circuitos internos da
unidade sdo também energizados quando a chave LIGA/DESLIGA
estd na posicdo “ON” (LIGA). Em soldagem semi-automatica ou
automatica com arame-eletrodo, o arame, o carretel de arame, o
mecanismo de avango do arame e todas as partes metalicas em
contato com o arame-eletrodo estdo sob tensdo elétrica. Um
equipamento instalado de forma incorreta ou aterrado de forma
inadequada é fonte de perigo.

o Na&o toque em partes energizadas eletricamente.

® Use luvas e roupa de protecdo isolantes, secas e sem rasgos ou
furos.

® |sole-se da Obra e do piso por meio de anteparos ou suportes
isolantes secos e suficientemente grandes para impedir qualquer
contato fisico com a Obra ou o piso.

e N&o use corrente alternada (ca) em areas Umidas se a sua
movimentagao for limitada ou se houver riscos de queda.

® SOMENTE use corrente alternada (ca) se for um requisito do
processo de soldagem.

® (Caso se deva trabalhar com corrente alternada (ca), use um
Controle remoto da Saida se a unidade permitir.

e Cuidados adicionais de seguranca séo necessarios em qualquer
uma das seguintes condi¢des de perigo elétrico: locais de trabalho
Umidos ou uso de roupa molhada; trabalho em estruturas
metélicas como pisos, grades ou andaimes; trabalho em posicéo
agachada tal como sentado, ajoelhado ou deitado; ou quando ha
um grande risco de contato inevitavel ou acidental com a Obra ou
o chéo. Para estas condi¢des, use o equipamento indicado a
seguir e na ordem dada: 1) uma maquina semi-automatica
(arame) de tensédo constante (CV), corrente continua (cc) 2) um
Retificador (corrente continua — cc) para eletrodo revestido ou 3)
um Transformador (corrente alternada — ca) com reducéo da
Tenséo em vazio. De forma geral, recomenda-se usar uma maquina
semi-automatica de tensdo constante e corrente continua (cc). E
NUNCA TRABALHE SOZINHO!

[ Indica instru¢bes especiais.

W

Este grupo de simbolos significa Atengédo! Tome cuidado! Perigo de
CHOQUE ELETRICO, PARTES MOVEIS e PECAS QUENTES.
Consulte os simbolos e as instrugdes relacionadas abaixo para as
acOes necessarias para evitar os perigos.

Desligue a alimentacéo elétrica ou o motor do Gerador antes de
instalar este equipamento ou fazer alguma manutencéo nele.
Abra, trave e sinalize a chave geral de entrada de acordo com
OSHA 29 CFR 1910.147 (ver as Normas de Seguranca).

® Instale e aterre corretamente este equipamento de acordo com o
seu Manual do Usuério e com as Normas nacionais e locais.

e Sempre verifique o aterramento da alimentagéo elétrica — verifique
e assegure-se de que o condutor de aterramento do cabo de
entrada é devidamente conectado ao terminal de aterramento da
chave geral ou que o plugue do cabo de entrada é conectado a
uma tomada devidamente aterrada.

® Para as conexdes da alimentagdo elétrica,conecte primeiro o
condutor de aterramento — verifique duas vezes as conexdes.

® Mantenha os cabos de alimentagédo secos, sem 6leo ou graxa e
protegidos contra particulas de metal quente e faiscas.

® Inspecione freqlientemente o cabo de alimentacdo elétrica,
procurando sinais de danificagdo ou falta de isolacéo — se danificado,
substitua o cabo imediatamente — condutores sem isolagéo
podem matar.

Desligue o equipamento sempre que ele néo estiver operando.

® N3&o usar cabos gastos, danificados, sub-dimensionados ou com
emendas.

Nunca passe ou enrole cabos elétricos no seu corpo.

® Caso a Obra deva ser aterrada, aterre-a diretamente com um
condutor separado.

® Na&o toque o eletrodo se vocé estiver em contato com a Obra, com
0 ch&o ou com o eletrodo de uma outra maquina.

e Nd&o toque porta-eletrodos conectados a duas maquinas de soldar
ao mesmo tempo pois uma dupla tensédo em vazio esta presente.

e Use somente equipamentos com boa manutencdo. Repare ou
substitua sistematicamente componentes danificados. Faga a
manutenc¢ao do equipamento de acordo com o seu Manual.

e Use um cinto de seguranga quando trabalhar acima do nivel do piso.
Mantenha o equipamento fechado com todos os seus painéis e
tampas firmemente presos.

® Fixe o cabo “Obra” na Obra ou na bancada de trabalho com um
bom contato metal-metal e tdo perto quanto possivel do local da
solda.

® Quando ele ndo esta conectado a alguma Obra, isole o grampo do
cabo “Obra” para evitar contatos com objetos metalicos.

® N3&o conecte mais que um cabo “Eletrodo” ou cabo “Obra” a um
terminal simples de saida.

Mesmo depois que ela foi desligada, uma Fonte de
energia Inversora ainda apresenta uma TENSAO
CONTINUA (cc) ELEVADA.

e Desligue o Inversor, desconecte-o da sua alimentagéo elétrica e

descarregue os seus capacitores de entrada de acordo com a
Secéo “Manutencao” antes de tocar qualquer componente.
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PECAS QUENTES podem causar
queimaduras graves.

i }ﬂi e N3&o togue pegas quentes com as mao nuas.
® Deixe uma pistola ou uma tocha esfriar durante
algum tempo antes de trabalhar nela.
® Para manusear pegas quentes, use ferramentas adequadas e/ou

luvas e roupas de soldador grossas e isolantes a fim de evitar
queimaduras.

) FUMOS E GASES podem ser perigosos.

A soldagem produz fumos e gases. A inalagéo
:?, desses fumos e gases pode ser perigosa para

.

L% a saude.

Mantenhaa cabeca fora dos fumos. N&o inale os fumos.

Em trabalhos internos, ventile a area e/ou use uma ventilagao
forcada local perto do arco para eliminar os fumos e os gases.

Nos locais de trabalho com pouca ventilagdo, use um aparelho de
respiracéo aprovado e com suprimento de ar.

Leia e compreenda as Especificacbes de Seguranca (MSDSs em
inglés) e as instru¢des dos fabricantes relativamente ao uso de
metais, consumiveis, revestimentos, produtos de limpeza e
desengraxantes.

Somente trabalhe em local confinado se ele estiver bem ventilado
ou se usar um aparelho de respiragdo com suprimento de ar. Sempre
tenha um vigia treinado por perto. Os fumos e os gases de soldagem
podem deslocar o ar e baixar o teor de oxigénio causando lesdes
ou morte. Assegure-se de que o ar ambiente é seguro para a
respiracéo.

N&o solde perto de locais onde sé@o executados trabalhos de
desengraxamento, limpeza ou pulverizagéo. O calor e os raios do
arco podem reagir com vapores e formar gases altamente toxicos
e irritantes.

N&o solde metais revestidos tais como chapas galvanizadas ou
com revestimento de chumbo ou cadmio a ndo ser que o
revestimento tenha sido removido no local da solda, que o local de
trabalho seja bem ventilado e que se use um aparelho de respiracéo
com suprimento de ar. A soldagem de revestimentos e de metais
gue contém os elementos acima pode gerar fumos téxicos.

Os RAIOS do ARCO podem queimar

/" os olhos e a pele.

:Q //i" Um arco de soldagem produz intensos raios visiveis
L e invisiveis (ultravioletas e infravermelhos) que
podem causar lesées nos olhos e queimar a pele.

A soldagem produz respingos e faiscas.

Use uma mascara protetora aprovada e equipada com um filtro de
grau adequado para a protecao da face e dos olhos quando soldar
ou acompanhar a execucéo de uma solda (ver ANSI Z49.1 e Z87.1
na lista de Normas de Seguranca).

Use 6culos de seguranga com protetores laterais por baixo da
mascara protetora.

Use telas ou anteparos para proteger terceiros dos raios, da luz e
das faiscas do arco; avise terceiros que eles ndo devem olhar
para um arco elétrico.

Use roupa protetora feita de material duravel e ndo combustivel
(couro, algod&o grosso ou 18) juntamente com botas ou sapatos de
seguranga.
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SOLDAR pode causar incéndios
ou explosdes.

Soldar recipientes fechados tais como tanques,
tambores ou canalizagdes pode fazé-los explodir.
O arco de soldagem pode expelir faiscas. As

faiscas, a Obra quente e um equipamento
sobre-aquecido podem causar incéndios e queimaduras. O contato
acidental de um eletrodo com objetos metélicos pode causar faiscas,
explosdes, sobreaquecimentos ou incéndios. Verifique e assegure-se de
que o local de trabalho é seguro antes de executar qualquer tipo de
solda.

® Remova todos os materiais inflaméaveis dentro de um raio de 10 m
do local de soldagem. Caso isto ndo seja possivel, cubra
cuidadosamente estes materiais com protecdes adequadas.

® Na&o solde onde faiscas podem atingir materiais inflamaveis.

® Proteja-se e proteja terceiros contra faiscas e particulas metélicas
guentes.

® Figue atento ao fato que faiscas e particulas quentes da soldagem
podem atingir areas adjacentes através de pequenas fendas e
aberturas.

® Fique atento a possiveis incéndios e mantenha sempre um extintor
por perto.

® Esteja ciente de que soldar num lado de um teto, piso, anteparo ou
diviséria pode causar incéndio no lado oposto.

® N3&o solde em recipientes fechados tais como tanques, tambores
ou canalizagBes a ndo ser que eles tenham sido preparados
corretamente de acordo com a norma AWS F4.1 (ver Normas de
Segurancga).

® N3&o solde onde possa haver poeiras, gases ou vapores inflamaveis
(tais como os de gasolina) no ar.

e Conecte 0 cabo “Obra” a Obra tdo perto quanto possivel do local
da solda para evitar que a corrente de soldagem passe por caminhos
longos e possivelmente ocultos e possa causar choques elétricos,
faiscas e incéndios.

® N&o use uma maquina de soldar para descongelar tubulagdes.

® Retire 0 eletrodo revestido do porta-eletrodo ou corte o arame
eletrodo rente ao bico de contato quando néo estiver soldando.

® Use roupa de protegdo tal como luvas de couro, camisa grossa,
calgca sem bainha, botas de cano alto e boné sem manchas de 6leo.

® Antes de comecar a soldar, retire dos seus bolsos quaisquer
objetos combustiveis tais como um isqueiro ou fosforos.

e Depois de terminada uma solda, inspecione a area para
assegurarse de que ndo ha faiscas, brasas ou chamas.

e Use somente fusiveis ou disjuntores de capacidade correta. Nao
0s sobredimensione ou curto-circuite.

® Siga os requisitos da OSHA 1910.252 (a) (2) (iv) e da NFPA51B a
respeito de trabalhos a quente e mantenha um vigia e um extintor
por perto.

PARTICULAS METALICAS ou POEIRA

? ﬁ podem ferir os olhos.

® Soldar, martelar, escovar e esmerilhar produzem
faiscas e particulas metalicas que voam.

Quando soldas esfriam, elas podem expelir
pedagos de escoria.

® Use 6culos de seguranca aprovados, com protetores laterais,
mesmo por baixo da sua mascara protetora.

A ACUMULACAO de GASES pode
ferir ou matar.

® Feche a alimentagéo do gas de prote¢do quando
ndo esta sendo usada.

® Sempre ventile locais de trabalho confinados
ou use um aparelho de respiragéo aprovado
com suprimento de ar.



CAMPOS MAGNETICOS podem afetar

. implantes médicos.
:"—\J' ﬁ. \i ® Portadores de marcapasso ou de outros

D implantes médicos devem se manter afastados.

® Portadores de implantes médicos devem consultar o seu Médico e
o fabricante do implante antes de se aproximar de um local de
soldagem a arco, soldagem por pontos, goivagem, corte a
plasma ou aquecimento por indugéo.

O RUIDO pode afetar a audic&o.

O ruido de certos processos ou equipamentos pode
afetar a audicao.

® Use protetores de ouvido aprovados quando o

nivel de ruido é alto.

CILINDROS danificados podem explodir.

Os cilindros de gas de protegdo contém gas sob alta
pressao. Se danificado, um cilindro pode explodir.
Como cilindros de gas sdo muitas vezes usados em

um processo de soldagem, eles devem ser
manuseados com cuidado.

® Proteja cilindros de gas comprimido contra calor excessivo,
choques mecanicos, danos fisicos, escéria de soldagem, chamas,
faiscas e arcos.

® Mantenha sempre os cilindros em posi¢ao vertical, presos a um

suporte fixo ou guardando-os em um quadro especial para evitar
que eles possam tombar.

® Mantenhaos cilindros de géas afastados de circuitos de soldagem

ou de quaisquer outros circuitos elétricos.

Nunca use um cilindro de gas como suporte de uma pistola ou tocha
de soldar.

® Nunca deixe um eletrodo entrar em contato com um cilindro de

gas.

® Nunca solde perto de ou sobre um cilindro de géas pressurizado -

uma explosédo pode ocorrer.

® Use somente cilindros de gas, reguladores de presséo,

mangueiras e conexdes previstos para cada aplicagdo especifica;
mantenha-os e 0s seus acessorios em bom estado.

® \Vire o rosto para o lado quando abrir a valvula de um cilindro de

gés.

® Mantenhao capacete do cilindro sobre a valvula de saida do gas,

exceto quando o cilindro esta sendo usado ou instalado para uso.

® Use um dispositivo adequado, os procedimentos corretos e um

nimero suficiente de pessoas para levantar ou transportar
cilindros de gas.

® |eiae siga as instrucdes dos fabricantes relativos aos cilindros de

gas e seus acessoOrios assim como a publicagdo P-1 da
Compressed Gas Association (CGA) listada nas Normas de
Seguranca.

1-3. Simbolos adicionais relativos a Instalacdo, Operacdo e Manutencao

Perigos de INCENDIOS OU
EXPLOSOES.

® N3o instale ou cologue a unidade sobre ou perto
de superficies combustiveis.

e N&o instale a unidade perto de materiais
inflaméaveis.

® Nd&o sobrecarregue a fiagéo elétrica do prédio — assegure-se de

que o circuito de alimentagdo elétrica é corretamente
dimensionado e protegido para atender aos requisitos da unidade.

n Uma UNIDADE que CAI pode causar
ferimentos.

® Use o olhal de levantamento para levantar
somente a unidade, SEM o seu carrinho, 0s
cilindros de gas ou quaisquer acessorios.

® Use um dispositivo de capacidade adequada
para levantar e suportar a unidade.

® Quando usa uma empilhadeira de garfo para transportar a
unidade, assegure-se de que o garfo é maior que a unidade.

?5}3 ?5; Um USO EXCESSIVO pode causar
SOBREAQUECIMENTO

Y -~ ® Respeite o periodo de resfriamento da unidade
® & e o seu Fator de Trabalho nominal.

e Diminuaa corrente de soldagem ou o Fator de
Trabalho antes de recomegar a soldar.

e N3&o obstrua ou filtre o ar da ventilacdo da
unidade.

A FAISCAS podem causar ferimentos.
® Use uma mascara para proteger os olhos e o
% rosto.

® Para preparar um eletrodo de tungsténio, use

protecdes para o rosto, as maos e 0 Corpo e um
esmeril devidamente protegido e instalado em
local seguro.

® Faiscas podem causar incéndios — mantenha materiais inflaméaveis
afastados.

ELETRICIDADE ESTATICA pode
danificar placas eletrénicas.

® Use uma pulseira especial aterrada ANTES de
manusear placas ou componentes eletronicos.

® Use embalagens anti-estaticas para armazenar,

transportar ou despachar placas eletronicas.

PECAS MOVEIS podem causar
ferimentos.

Mantenha-se afastado de pecas em movimento.
Mantenha-se afastado de partes que, como as

roldanas de tracéo, possam prender dedos ou
pecas de vestuario.

® N3&o aperte o gatilho da pistola de soldar sem
estar certo de que pode fazé-lo de forma segura.

® Na&o aponte a pistola para nenhuma parte do

©
3@' \
O ARAME-ELETRODO pode causar
ferimentos.

corpo, para terceiros ou para objetos metalicos
quando passa o arame ha pistola sem soldar.
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»~4 | PECAS MOVEIS podem causar
ferimentos.
*‘ ® Mantenha-se afastado de partes em movimento
tais como a hélice de um ventilador.

® Mantenhatodos os painéis, portas, tampas e
protecbes da unidade fechados e bem presos.

® Somente pessoas qualificadas podem remover portas, painéis,
tampas ou prote¢des quando necessario para a manutengéo da
unidade.

® Feita a manutencao, reinstale as portas, os painéis, as tampas e
as protecdes antes de ligar novamente a alimentacéo elétrica.

LEIA as INSTRUCOES.

® |eia 0 Manual do Usuério antes de usar a
unidade ou de fazer manutencao nela.

® Use somente pecas de reposi¢do genuinas
fornecidas pelo fabricante.

A ALTA FREQUENCIA pode causar
2Ly / interferéncias.

® A alta frequiéncia (A.F.) pode interferir com a
radionavegacéo, servicos de seguranca,
computadores e equipamentos de comunicagao.

® Somente pessoas qualificadas e familiarizadas com equipamentos
eletrénicos devem proceder a instalagéo da unidade.

e E responsabilidade do Usuério dispor de um Eletricista qualificado
que resolva prontamente qualquer problema de interferéncia que
resulte da instalagéo da unidade.

1-4. Principais Normas de Seguranca

Safety in Welding, Cutting, and Allied Processes (Seguranga em
Soldagem, Corte e Processos Afins), ANSI Standard Z49.1; encomendar
na Global Engineering Documents (www.global.ihs.com).

Recommended Safe Practices for the Preparation for Welding and
Cutting of Containers and Piping (Praticas Recomendadas de
Seguranca para Preparar a Soldagem e o Corte de Recipientes e
Tubulagbes), American Welding Society Standard AWS F4.1;

encomendar na Global Engineering Documents (www.global.ihs.com).

National Electrical Code (Cédigo Nacional de Eletricidade), NFPA
Standard 70; encomendar na National Fire Protection Association, P.O.
Box 9101, Quincy, MA 02269-9101 (www.nfpa.org e www. sparky.org).

Safe Handling of Compressed Gases in Cylinders (Manuseio Seguro
de Gases Comprimidos em Cilindros), CGA Pamphlet P-1; encomendar
na Compressed Gas Association, 4221 Walney Road, 5th Floor,
Chantilly, VA 20151 (www.cganet.com).

Code for Safety in Welding and Cutting (Cédigo de Seguranga em
Soldageme Corte), CSA Standard W117.2; encomendar na Canadian

® Em caso de notificagdo por um 6rgéo responsavel relativamente a
interferéncia por A.F., deixe imediatamente de usar o
equipamento.

® Periodicamente, verifique a instala¢éo e faga manutencao nela.

® Mantenha as portas e os painéis da fonte de A.F. bem presos,
mantenha os faiscadores corretamente ajustados e aterre e blinde
a fonte de A.F. para minimizar os riscos de interferéncia.

VA A SOLDAGEM a ARCO pode causar
- /// interferéncias.

® A energia eletromagnética de um arco pode
interferir com equipamentos eletrénicos
sensiveis a A.F. como computadores e
dispositivos computadorizados como 0s
robés.

® Assegure-se de que todos 0s equipamentos que se encontram
na area de soldagem sdo compativeis eletromagneticamente.

® Parareduzir os riscos de interferéncias, use cabos de soldagem
tdo curtos quanto possivel, amarre-os juntos e faga-os passar
em planos baixos como o piso.

® Execute os trabalhos de soldagem a 100 m de qualquer
equipamentosensivel a A.F.

® Assegure-se de que a maquina de soldar foi instalada e aterrada
de acordo com o seu Manual.

e Caso continue havendo interferéncias, o Usuario deve tomar
medidas suplementares tais como deslocar a maquina de
soldar, usar cabos blindados, usar filtros de linha ou blindar o local
de trabalho.

Standards Association, Standards Sales, 5060 Mississauga, Ontario,
Canada L4W 5NS (www.csa-international.org).

Safe Practice For Occupational And Educational Eye And Face
Protection (Praticas de Seguranca para a Protegdo Ocupacional e
Educacional dos Olhos e do Rosto), ANSI Standard Z87.1; encomendar
no American National Standards Institute, 25 West 43rd Street, New
York, NY 10036-8002 (www.ansi.org).

Standard for Fire Prevention During Welding, Cutting, and Other Hot
Work (Norma para a Prevencéo de Incéndios em Soldagem, Corte e
outros Trabalhos a Quente), NFPA Standard 51B; encomendar na
National Fire Protection Association, P.O. Box 9101, Quincy, MA
02269-9101 (www.nfpa.org).

OSHA, Occupational Safety and Health Standards for General Industry
(Normas OSHA de Seguranca e Saude Ocupacionais para a Industria
em Geral), Title 29, Code of Federal Regulations (CFR) (Cédigo de
Regulamentos Federais), Part 1910, Subpart Q, e Part 1926, Subpart
J; encomendar no U.S. Government Printing Office, Superintendent of
Documents, P.O. Box 371954, Pittsburgh, PA 15250-7954
(www.osha.gov).

1-5. Informacdes relativas a Campos Eletromagnéticos

Consideracdes sobre a Soldagem e os efeitos de campos elétricos e
magnéticos de baixa freqiiéncia

A corrente elétrica que passa nos cabos de soldagem gera um campo
eletromagnético. Houve e ainda h& uma certa preocupacédo com
relac8o a este tipo de campo. No entanto, depois de analisar os resultados
de mais de 500 pesquisas feitas durante 17 anos, um Comité especial
do National Research Council (Conselho Nacional de Pesquisas)
(EUA) tem concluido que: “O conjunto dos resultados, no entender deste
comité, ndo demonstrou que a exposi¢cdo aos campos elétricos e
magnéticos na frequiéncia das redes de distribuicéo de energia elétrica
seja um perigo para a salide humana.” No entanto, estudos continuam
sendo realizados e os seus resultados analisados. Até que se chegue
a conclustes definitivas, ha quem possa querer minimizar a sua
exposigdo a campos eletromagnéticos de soldagem e corte.

Para reduzir os campos eletromagnéticos no local de trabalho, use os
procedimentos abaixo:
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1. Manter os cabos presos um ao outro tran¢gando-os ou amarrando-
0s ou cobrindo-0s com alguma protecgao.

Passar os cabos por um mesmo lado e afastados do soldador.
N&o enrolar ou passar os cabos pelo préprio corpo.

Manter a Fonte de energia e os cabos de soldagem t&o afastados
guanto possivel do operador.

5. Prender a garra do cabo “Obra” tdo perto quanto possivel do
local da solda.

A respeito de implantes médicos:

Portadores de implantes médicos devem consultar o seu Médico e o
fabricante do implante antes de executar ou ficar perto de trabalhos de
soldagem a arco, soldagem por pontos, goivagem, corte a plasma ou
aquecimento por indugdo. Caso o Médico autorize, recomenda-se
seguir os procedimentos acima.



SECAO 2 - INTRODUCAO

2-1. EspecificacOes

. Corrente primaria na saida nominal,
Faixa da . 60 Hz, trifasico. — cf. TensGes em carga
Corrente Tensédo e Classe | NEMA
Alimen- Faixa da Tenséo (V) | (A) (Modo | em vazio
tacdo | Saida nominal (Modo CV) CC) maxima | 208V | 230V | 400V | 460V | 575V | KVA KW
Trifasica 350A @ 10-38V 5-425 A 75 Vce 40,4 36,1 20,6 17,8 14,1 14,2 13,6
34 Vce, FT.
=60 %
Mono- 300A @ 60,8 54,6 29,7 25,4 19,9 11,7 11,2
fasica 32 Vce, FT.
=60 %*
*Ver Secéo 2-4 para os Fatores de Trabalho permitidos.

2-2. Caracteristicas e vantagens

Auto-Line™ Power Management Technology (Tecnologia de Gerenciamento de Energia) adapta automaticamente
a Fonte de energia a tensao da rede elétrica aplicada (ver Secdes 3-3 e 3-4).

LVC™ Line Voltage Compensation (Compensacao de Tensdo de Rede) mantém a Saida da Fonte de energia
constante independentemente de flutuagdes da rede elétrica.

A Wind Tunnel Technology ™ (Tecnologia de Tunel de Vento) faz com que o ar passe sobre os componentes que
precisam ser esfriados e ndo sobre 0s circuitos eletrbnicos, o que diminui a contaminacdo e melhora a confiabilidade
guando se trabalha em ambientes agressivos.

O Fan-On-Demand™ (Ventilador-se-precisar) € um sistema de resfriamento que funciona somente quando necessario,
0 que reduz o ruido, o consumo de energia e a quantidade de contaminantes trazidos para dentro da maquina.

A protecao contra sobreaquecimento somente desliga automaticamente a unidade quando necessario para evitar
a danificacdo de componentes internos se o Fator de Trabalho for maior que o permitido ou se houver alguma
obstrucdo no circuito do ar de resfriamento (ver Secéo 2-4).

O sensoreamento remoto automatico permite que a unidade detecte automaticamente a conexa@o de um Controle
remoto. O funcionamento do Controle remoto depende da posicdo da chave seletora Multiplo Processo
(ver Secéo 4-2).

Lift-Arc™ : em soldagem TIG, este modo de abertura do arco evita a contaminacdo da solda e nédo usa alta frequiéncia
(ver Secéo 5-3).

Adaptive Hot Start™ (“Abertura Rapida Adaptativa”): em “Stick” e “CC”, a Corrente aumenta automaticamente
no inicio da solda, o que evita que o eletrodo grude na Obra (ver Se¢bes 7-2 e 7-3).

A soldagem MIG Pulsado Sinérgico permite o ajuste do arco por um unico knob. Quando a velocidade de avanco
do arame aumenta ou diminui, os parametros da pulsacao aumentam ou diminuem de forma a adaptar a Saida
a velocidade do arame (ver Secao 4-3).

2-3. Controles do arco

DIG: este ajuste permite modificar globalmente o arco, macio ou duro (agressivo), de acordo com a aplicacéo
e o eletrodo usado em “CC” e “Stick” (ver Se¢bes 7-2 e 7-3).

A Indutancia influencia a dureza (agressividade) do arco, a largura e a aparéncia do corddo de solda, a fluidez
da poca de fusdo nos Modos MIG e “V-Sense Feeder” (Alimentador sensor da Tenséo) (ver Sec¢bes 6-2 e 6-7).

“SharpArc”™ otimiza o tamanho e a forma do cone do arco, a largura e a aparéncia do corddo de solda em MIG
Pulsado (ver Secéo 6-4).
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2-4. Fator de Trabalho e Sobreaquecimento

500

1% -
350
300

250

200

150

CORRENTE DE SOLDAGEM (A)

100

10 15 20 25 30 40 50 60 70 80 90 100
FATOR DE TRABALHO (%)

Fator de trabalho de 60 %

CABO ALIM. #8 AWG

O Fator de Trabalho (F.T.) é a percentagem de 10 minutos
durante a qual a Fonte pode soldar na sua carga nominal
sem sobreaquecer.

Se a Fonte sobreaquecer, ndo ha mais Saida, uma
mensagem “HELP” é exibida e o ventilador de resfriamento
passa a funcionar. Espere quinze minutos para que a Fonte
esfrie. Reduza a Corrente ou a Tens&o ou o Fator de Trabalho
antes de soldar novamente.

[ Alimentagdo monofasica: a Fonte é fornecida com um
cabo de entrada #8 AWG (8,37 mm2). Com este cabo,
a Saida nominal é 300 A, 32 V no Fator de Trabalho
de 40 %. Para um Fator de Trabalho de 60 %, trocar
o cabo de entrada para #6 AWG (13,30 mm?2).

CUIDADO - Exceder o Fator de Trabalho pode danificar
a Fonte e leva a perda da garantia.

TRIFASICA

NG Y ALIMENTAGAO
N CABO ALIM. #6 AWG } ALIMENTACAO

MONOFASICA

i el )

6 minutos de soldagem 4 minutos de descanso

Sobreaguecimento

Minutos

ou
reduzir o Fator
de Trabalho

i 0\ ' AouV
by = @ —)@”—) —

Ref. 216 568-A-BR
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SECAO 3 - INSTALACAO

3-1. Dimensoes e Peso

A
Layout com furagéo
-~ F |- G
A 298 mm /
o - |@
B 42 mm
C 400 mm
D
C

D 485 mm
E 221 mm

@ -
F | 39mm ?

804 801-A

G Rosca 1/4"-20 UNC -2B

Peso

36,3 kg
42,4 kg c/ 115 Vca opcional

3-2. Localizagéo

2 Carrinho de méao

| & ] 5
x /’ 3 5 52 $§ Movimentagao 1 1 Alcas de levantamento
7 h /ﬁ/ / Use as alcas para levantar a Fonte.
LJ NN

A Nao trabalhe com um equipamento ou

- ; Use um carrinho ou um dispositivo
ndo o movimente onde ele possa tombar.

similar para transportar a Fonte.
3 Placa nominal

Use as informacdes localizadas no
painel traseiro para determinar os
requisitos da alimentagéo elétrica.

4 Chave geral

Localize a Fonte perto de um ponto
adequado de alimentagéo elétrica.

A InstalacOes especiais podem
ser necessarias quando ha
presenca de gasolina ou
de liquidos voléateis - ver NEC,
Artigo 511 ou CEC Secéo 20.

Localizacdo

loc_2 3/96 - Ref. ST-151 556 / Ref. 803 691-C-BR
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3-3. Ligacao a rede elétrica monofésica

Ner

Ferramentas usadas:

=

=ATERRAMENTO
(GND/PE)

A A instalagcdo deve obedecer
a todas as normais nacionais
e locais - somente pessoas
devidamente qualificadas
devem instalar a Fonte.

A Abra, trave e sinalize a chave
geral antes de ligar o cabo
de entrada da Fonte.

A Sempre conecte primeiro
o condutor verde ou
verde/amarelo ao terminal de
aterramento da rede. Cuidado
para ndo conecta-lo a uma fase
da rede.

[ O circuito “Auto-Line” adapta
automaticamente esta Fonte
a tensado de alimentagédo
aplicada. Verifigue a tenséo
disponivel no local de trabalho.
Esta Fonte pode ser conectada
aqualquer rede entre 208
e575Vca sem que seja
necessario abri-la para refazer
as conexdes primarias internas.

1 Condutores preto e branco
de entrada (L1 e L2)
2 Condutor vermelho de entrada

Condutor de aterramento verde
ou verde/amarelo

4 Espaguete
5 Fitaisolante

Isole e amarre o condutor vermelho
como mostrado.

6 Cabo de entrada
7 Chave geral (mostrada aberta)

8 Terminal de aterramento
da chave geral

9 Terminais de linha da chave
geral

Primeiro, conecte o condutor verde
ou verde/amarelo de aterramento
ao terminal de aterramento da chave
geral.

Conecte os condutores de entrada L1
e L2 aos terminais de linha da chave
geral.

10 Protecéo contra sobrecargas

Selecione o tipo e a capacidade
da protegdo contra sobrecargas
conforme a Sec¢do 3-5 (a ilustracdo
mostra uma chave geral com fusiveis
de protec¢éo).

Feche e tranque a porta da chave
geral. Remova a sinalizacéo e feche
a chave geral.

804 531-A
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3-4. Ligacao a rede elétrica trifasica

as normais nacionais e locais -
somente pessoas devidamente
qualificadas devem instalar a Fonte.

'?’\ % A A instalacdo deve obedecer a todas

A Abra, trave e sinalize a chave geral
antes de ligar o cabo de entrada da
Fonte.

A Sempre conecte primeiro o condutor
= ATERRAMENTO verde ou verde/amarelo ao terminal
(GND/PE) de aterramento da rede. Cuidado

para ndo conecta-lo a uma fase da
rede.

[= O circuito “Auto-Line” adapta
automaticamenteesta Fonte a tenséo
de alimentacdo aplicada. Verifique
atensdo disponivel no local
de trabalho. Esta Fonte pode ser
conectada a qualquer rede entre 208

2 e 575 Vca sem que seja hecessario
abri-la para refazer as conexdes
primarias internas.

Alimentagéo trifasica
1 Cabo de entrada
\ 2 Chave geral (mostrada aberta)
L1 3 Condutor de aterramento verde

3 L2+5 ou verde/amarelo

L3 4  Terminal de aterramento da chave
6 geral

5 Condutores de entrada (L1, L2 e L3)
6 Terminais de linha da chave geral

Primeiro, conecte o condutor verde ou
verde/amarelode aterramento ao terminal
1 de aterramento da chave geral.

Conecte os condutores de entrada L1, L2,
e L3 aos terminais de linha da chave geral.

7 Protecgao contra sobrecargas

Selecione o tipo e a capacidade da protecéo
contra sobrecargas conforme a Secgéo 3-5
(a ilustrac@o mostra uma chave geral com
fusiveis de protecéo).

O ——

Feche e tranque a porta da chave geral.
Remova a sinalizagéo e feche a chave
geral.

Ferramentas usadas:

=

804 531-A
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3-5. Caracteristicas elétricas de alimentacéo

CUIDADO - UMA ALIMENTACAO ELETRICA INCORRETA pode danificar esta Fonte. A tenso fase-neutro ndo deve exceder +10 % da tens&o
nominal.

CUIDADO - A tensdo real de alimentagéo néo deve ser menor que 10 % do valor minimo e/ou 10 % maior que as tens6es maximas de alimentacéo
listadas na tabela. Se a tensao real estiver fora destes limites, a Fonte pode néo fornecer Saida.

A A nédo obediéncia as recomendacdes da tabela pode causar choques elétricos ou incéndios. Estas recomendagfes correspondem
a uma linha de alimentacéo elétrica dedicada e dimensionada para a Saida e o Fator de Trabalho nominais da Fonte de energia.

Monofasica

Tenséo de entrada (V) 208 230 400 460 575
Corrente primaria com Saida nominal (A) 60,8 54,6 29,7 25,4 19,9
Capacidade max. recomendada dos fusiveis (A)

Fusiveis retardados 2 70 60 35 30 25
Fusiveis normais 3 80 80 45 40 30
Bitola min. dos condutores de entrada [AWG (mm2)] 4 8 8 10 12 12
Comprimento max. recomendado dos condutores de entrada (m) 22 27 54 43 67
Bitola min. do condutor de aterramento [AWG (mm2)] 4 8 8 10 12 12

Trifasica

Tenséo de entrada (V) 208 230 400 460 575
Corrente priméaria com Saida nominal (A) 40,4 36,1 20,6 17,8 14,1
Capacidade max. recomendada dos fusiveis (A)

Fusiveis retardados 2 45 40 25 20 15
Fusiveis normais 3 60 50 30 25 20
Bitola min. dos condutores de entrada [AWG (mm2)] 4 8 10 12 14 14
Comprimento méax. recomendado dos condutores de entrada (m) 36 29 53 46 71
Bitola min. do condutor de aterramento [AWG (mm2)] 4 10 10 12 14 14

Referéncia: National Electrical Code (NEC) 2005 (inclusive o Artigo 630).

1 Consultar Miller para o uso de disjuntores.

2 Fusiveis “retardados” séo conforme UL classe “RK5”.

3 Fusiveis “normais” (uso geral — sem retardo intencional) sdo UL classe “K5” (até 60 A inclusive) e UL classe “H” (a partir de 65 A).

4 Nesta Secéo, os dados relativos aos cabos especificam as bitolas dos condutores (exceto cabos flexiveis) entre a chave geral e a Fonte de acordo
com a tabela NEC 310.16. Quando se usa condutores flexiveis, pode ser necessario aumentar a bitola minima. Ver a tabela NEC 400.5(A) para os
requisitos relativos a cabos flexiveis.
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3-6. Terminais de saida e selecdo dos cabos de soldagem

N

Comprimento total dos cabos (cobre) no circuito de soldagem de até

30 m 45m | 60 m 70m 90 m 105 m 120 m
Terminais de saida S%?J;Zr:ri ?E) _I;gtgglﬂg _I;gtgglﬂg Fator de Trabalho 10 - 100 %
10-60 % | 60 — 100 %
100 4 4 4 3 2 1 1/0 1/0
150 3 3 2 1 1/0 2/0 3/0 3/0
200 3 2 1 1/0 2/0 3/0 4/0 4/0
250 2 1 1/0 2/0 3/0 4/0 2-2/0 2-2/0
300 1 1/0 2/0 3/0 4/0 2-2/0 2-3/0 2-3/0
350 1/0 2/0 3/0 4/0 2-2/0 2-3/0 2-3/0 2-4/0
400 1/0 2/0 3/0 4/0 2-2/0 2-3/0 2-4/0 2-4/0
Terminais de saida 500 2/0 3/0 4/0 2-2/0 2-3/0 2-4/0 3-3/0 3-3/0
600 3/0 4/0 2-2/0 2-3/0 2-4/0 3-3/0 3-4/0 3-4/0
A bitola dos cabos de soldagem (AWG) é baseada numa queda de tensdo méaxima de 4 volts ou numa densidade de corrente maxima
de 6,6 A/mm2. S-0007-D-BR

3-7. Soquete “Remote 14~

EREMOTE “ Pino* Funcéo
A 24 Vca. Protegido pelo disjuntor CB2.
SAIDA 24 VCA
(CONTACTOR) B O fechamento do contato com A completa o
circuito de 24 Vca de comando do contator.
| 115 Vca. Protegido pelo disjuntor CB1.
SAIDA 115 VCA
G> (CONTACTOR) J O fechamento do contato com | completa o
circuito de 115 Vca de comando do contator.
C Saida para o Controle remoto; 0 a +10 Vcg;
+10 Vcc em MIG.
CONTROLE
DA SAIDA D Comum do circuito de controle remoto.
REMOTO ]
E Entrada do sinal 0 a +10 Vcc que vem
do Controle remoto.
AV F Realimentacéo da Corrente; +1 Vcc por 100 A.
CORRE[\‘TE H Realimentacéo da Tenséo; +1 Vcc por 10 V
TENSAO de Tens&o de saida.
G Comum dos circuitos 24 e 115 Vca.
GND ]
K Comum de chassi.

*Os demais pinos nédo sdo usados.
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3-8. Tomada dupla opcional 115 Vca e disjuntores

1 Tomadadupla 115 Vca, 10 A

A tensdo esta presente na tomada
dupla e no soquete “Remote 14"
(ver Secao 3-7).

2 Disjuntor CB1

3 Disjuntor CB2

CB1 protege a tomada dupla

e ocircuito 115 Vca no soquete
“Remote 14" contra sobrecargas.

CB2 protege o circuito 24 Vca
no soquete “Remote 14" contra
sobrecargas.

Pressione o bot&o do disjuntor para
rearma-lo.

803 691-C

Notas
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3-9. Conexdes do circuito do gas e operacdo com valvula do gas (opcional)

/

Saida do gas

©-

Fixe o cilindro do gas com uma
corrente ao carrinho de transporte,
a uma parede ou a qualquer outro
suporte estacionario de forma que
ele ndo possa tombar e quebrar
a valvula.

1 Cilindro
2 Regulador de presséao/
Fluxémetro

Instale de forma que fique na
posicao vertical.

3 Conexao da mangueira
do gés

A conexdo é 5/8"-18 fios, rosca
direita. A mangueira deve ser
fornecida pelo Usuario.

4 Conexdo de entrada do gas
5 Conexdo de saida do gas

As conexdes de entrada e saida
dogas sdo 5/8"-18 fios, rosca
direita. Elas devem ser fornecidas
pelo Usuério, juntamente com uma
mangueira de diametro, tipo
e comprimento adequados. Fazer
as conexdes como segue:

Conecte a mangueira que vem do
regulador de presséao/fluxémetro
do cilindro do gas na entrada do gas
da Fonte (GAS IN).

Conecte a mangueira do gas
da tocha na saida do gas
da Fonte (GAS OUT).

Operacéo

No processo TIG, a valvula
solendide do gés controle o fluxo do
gas como segue:

TIG remoto

O gas comeca a fluir quando
0 contator comandado a distancia
é fechado.

O géas para de fluir no fim da
Pés-vazdo se uma corrente de
soldagem foi detectada ou, se
nenhuma corrente foi detectada,
quando o contator comandado
a distancia se abre.

TIG Lift-Arc

O gas comeca a fluir quando
oeletrodo de tungsténio toca
a Obra (sensoreamento do togue).

O géas para de fluir no fim
da P6s-vazdo.

TIG com abertura do arco por
riscadura

O gés comeca a fluir quando uma
corrente de soldagem é detectada.

O géas para de fluir no fim da
Po6s-vazao.

O tempo de Pés-vazéo é ajustado
na fabrica em 5 segundos para
cada 100 A de Corrente de
soldagem. O tempo minimo de
Pés-vazao é 5 segundos. O tempo
maximo é 20 segundos (o tempo de
Pés-vazdo ndo pode ser ajustado
pelo Usuério).
Ref. 803 705-A / Ref. 803 691-C-BR
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SECAO 4 - OPERACAO - GENERALIDADES

4-1. Painel frontal

4 6 9

CO., APPLETON, WI

Manufactured Under the MILLER ELECTRIC MFG.
Following US Patents:
5,601,741 5,642,260 5,902,150
6,002,103 6,115,273 6,193,548
6,239,407 6,266,257 6625046
6,611,189 6,426,888
2 \; Patents Panding

OUTPUT ON
' e A Setup
/ / \ \ ADJUST
3 5 7 8
\ 10
11
6 MIG PUM'T(SEED O Arc Control o
Sl Jut Le-() wire Type
r=_ ) Gas Type «— 12
LIF.I:I;-éRCm & UT stick O
— O
st fygmes ) 2

TIG

SETUP \ 13

\ 14

)

19

18

804 772-A/ 226 611-A

[ As Secdes relativas aos processos [ Os mostradores exibem os valores reais 12 Interface de PC remoto

de soldagem descrevem as fungdes da Corrente e da Tensdo de saida depois 13 Tecla "Setup” (Configurac&o)
dos itens correspondentes. que o arco foi aberto e manttm as 14 Piloto “Gas Type” (Tipo do gas)
1 Soguete “Remote 14 indicacdes durante aproximadamente

trés segundos depois que o arco foi 15 Chave seletora Mdltiplo Processo

2 Piloto “OUTPUT ON” interrompido. (Modos)
(Contator fechado) 7 Indicador da Corrente de saida 16 Chave LIGA/DESLIGA
3 Indicador da Tenséo de saida 8 Indicador da Configuraco 17 Terminal de saida negativo (-)
4 Mostrador esquerdo 9 Knob de ajuste 18 Tampa da conexdo da saida (opcional)
5 Indicador do Comprimento do arco 10 Piloto “Wire Type” (Tipo do arame) do gas
6 Mostrador direito 11 Piloto “Arc Control” (Controle do arco) 19 Terminal de saida positivo (+)

OM-231 242 Péagina 14




4-2. Selecao Multiplo Processo (Modos)

Posicao
da chave Processo Contator Ajustes (Painel) Ajustes (Remoto)
(Modo)
05 : Permanentemente % da Corrente
TIG - riscadura TIG fechado Corrente (A) “painel” *
>
: Permanentemente % da Corrente
0: TIG Lift-Arc TIG fechado Corrente (A) “painel” *
Comando via % da Corrente
% Q_- TIG TIG “Rerote 147 Corrente (A) i
MIG MIG Comando via Tens&o (V) Tens&o (V)
fc “Remote 14"
Comando via Comprimento do arco Comprimento do arco
MIG Pulsado MIG Pulsado “Remote 14" (0 —100)* (0 -100)*
% Corrente Constante ECI;et_rodo Revestil’;jo Comando via Corrente (A) % da Corrente
(cC) oivagem e corte “Remote 14" “painel”
== com grafite
Eletrodo Revestido b ‘ ‘ % da C ‘
: ermanentemente a Corrente
|;|: Eletrodo Revestido Goivagem e corte fechado Corrente (A) 0 “Painel’ *
com grafite
Alimentador sensor Permanentemente x x
f': 42 Tensao MIG* fechado Tens&o (V) Tens&o (V)

*Ver 0 Menu de opcdes de configuragdo (ver Secéo 4-3) para as alternativas de ajuste.

Notas
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4-3. Menu de opc¢0Oes de configuracéo

3 4

\ /

5

/

Manufactured Under the
Following US Patents:
5,601,741 5,642,260 5,902,150
6,002,103 6,115,273 6,193,548
6230407 6,266,257 6,625.046
6,611,189 6,426,888

Gther Patents Panding

/
-UP

O G-

PULSED
TIG MG

se\ [

MIG
cC

=

V-SENSE
qﬁ%uﬁ

LIFTARCr
e 1#

scratcH &
START ™
TG

MILLER ELECTRIC MFG. CO., APPLETON, Wi

-

ADJUST

Arc Control
O o
O Wire Type
O Gas Type e—— 6
. -
SETUP 7

1 Chave seletora Miiltiplo Processo
(Modos)

Soquete “Remote 14"
Mostrador esquerdo

Configuracao
O Menu de opc¢des de configura¢@o permite

que o Usuério adapte certas caracteristicas
da Fonte as suas necessidades de trabalho.

Para entrar no Menu de opgles
de configuracéo, pressione a tecla “SETUP”
(Configuragdo)  enquanto a Fonte
é energizada, com ambos os mostradores
esquerdo e direito indicando 8888.
Momentaneamente, SET-UP ser& exibido.

Mostrador direito
Knob de ajuste
Interface de PC remoto

~N o o WODN

Tecla “Setup” (Configuragéo)

226 611-A

As opcdes de configuracéo sdo exibidas no
mostrador esquerdo. Os ajustes séo
indicados no mostrador direito. Os valores
ajustados podem ser alterados girando-se
o knob “Adjust”. Se um valor ndo pode ser
alterado quando se gira o knob “Adjust”,
é porque a configuragdo ndo é possivel.
Pressionar a tecla “Setup” permite passar
para a préxima opcéo de configuragéo.
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4-3 Menu de opcgdes de configuragao (continuagao)

—l Alimentador sensor da Tenséo

10N I Esta opcdo habilita a soldagem MIG (“VSEN
. - MIG”) ou MIG Pulsado (“VSEN PULS") quando

e_r= achave seletora Mdltiplo Processo estad na

posicao “VSENSE FEEDER”. Ver Se¢ao 6-2 para

a soldagem MIG ou a Sec¢ao 6-4 para a soldagem
MIG Pulsado.

-
U

N

- '-, "’,—'-, MIG Pulsado - Controle Manual/Auto

L‘l’l ,i _
[ Em MIG PULSADO, esta opgdo ajusta
o controle para manual ("PULS MAN”")
ou automatico ("PULS AUTO”). Em controle
manual, para se obter o comprimento do arco
desejado, o comprimento do arco deve ser
ajustado na Fonte independentemente
da velocidade do arame no Alimentador.
Em controle automético, uma vez ajustado
0 comprimento do arco, ndo é mais necessario
alterar o comprimento do arco quando
a velocidade do arame ¢é alterada.

O XMT 350 MPa com Alimentadores de arame
sinérgicos permite o ajuste do arco com um Unico
knob. Quando a velocidade do arame aumenta
ou diminui, os parametros da pulsacédo
aumentam ou diminuem de forma a adaptar
a Saida a velocidade do arame.

-t
-

[ O modo de operagdo automatico ("Auto”)
somente é habilitado quando se trabalha
com Alimentadores sinérgicos. Todos
os demais Alimentadores somente
permitem o trabalho com controle manual.
Mesmo com "Auto” exibido, o controle sera
manual se qualquer outro tipo
de Alimentador estiver instalado. Ver
a documentacdo sobre os produtos para
uma lista dos Alimentadores sinérgicos

'-"'-,L': '_-“_-“- L compativeis.

Ajustes em MIG Pulsado

Esta opc@o permite ajustar o Processo MIG
Pulsado em unidades de Comprimento do arco

'-—"-,,"\}" '-,”7',”— Eggtg VA(;?L(_I:_L)) ou de Tensédo pré-ajustada

Ajustes “Painel” (Local) e “Remoto”

Com a chave seletora Miltiplo Processo
nas posicdes “SCRATCH START TIG",
“LIFT-ARC TIG” ou “STICK”, o modo de ajuste
pode ser configurado. Para “SCRATCH START
TIG” e “LIFT-ARC TIG” o padrdo de ajuste
da Corrente é “Painel” e “Remoto” (“PANL
RMT”), mas ele pode ser configurado para
somente “Painel” (“PANL ONLY”). O ajuste
padréo para “STICK” é somente “Painel” (“PANL
ONLY"), mas ele pode também ser configurado
para “Painel” e “Remoto” (“PANL RMT").

As demais posi¢des da chave permitem ambos
0s ajustes “Painel” e “Remoto” (“PANL RMT"),
mas ndo permitem que o modo de ajuste seja
configurado.

[ Um ajuste “Painel” é feito com o knob
“Adjust” do painel frontal da Fonte. O ajuste
“Remoto” é feito com um Controle remoto
conectado ao soquete “Remote 14”.
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4-3 Menu de opcgdes de configuragao (continuagao)

- Informacéao relativa a Revisédo
'/\/ '-' ,\": ', Esta opcéo identifica a biblioteca de soldas
, , '- ’ - da unidade ("INFO LIB") e a reviséo do firmware
("INFO REV").

Para identificar a biblioteca de soldas
da unidade, pressione a tecla "Setup” enquanto
"INFO LIB" é exibido.

Para identificar a revisdo do firmware
da unidade, pressione a tecla "Setup” enquanto
"INFO REV” é exibido.

Para passar para a préxima opgdo de
configuracdo, pressione a tecla "Setup”
enquanto"INFO NO” é exibido.

Para sair do Menu de op¢6es de configuragdo:

'- \/ , " " \" " " Para retornar a primeira opgao de configuragao,
’-/\ - pressione a tecla "Setup” enquanto "EXIT NO”
é exibido. Para sair do Menu de opcdes
de configurac@o, pressione a tecla "Setup”
enquanto "EXIT YES” é exibido.

[ E possivel sair do Menu de opgdes

de configuracdo a qualquer momento,
desenergizando-sea unidade.
As alteracdes feitas via 0 Menu de opcdes
de configurago somente serdo salvadas se
a unidade for desenergizada depois que
"EXIT NO” foi exibido.

OM-231 242 Pagina 18



SECAO 5 - PROCESSO TIG

5-1. Esquema tipico de liga¢cdes para a Processo TIG

A Desligue a Fonte antes de
W fazer as ligacdes.

‘ 1 Pedal de controle

2 Conexdo de saida do gas
(opcional)

3 Terminal de saida positivo (+)
4 Soquete “Remote 14”

Se usado, conecte o Controle
remoto desejado ao soquete
“Remote 14”.

5 Conexdo de entrada do gas
(opcional)

6 Cilindro do gas
7 Terminal de saida negativo (=)
8 Tocha TIG
9 Obra
1
9 8 804 841-B
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5-2.

Modo “Scratch Start TIG” -

“TIG - riscadura”

4
A

L~ N

3 4

Manufactured Under the
Following US Patents:
5,601,741 5,642,280 502,150
60021103 £.115.273 6,193,548
6239407 6,266,257 66250
6,511,189 6,426,358

Gther Patonts Panding

o |

\
\
12.0

MILLER ELE(JiRIC MFG. CO., APPLETON, Wi

OUTPUT ON
Vv A
ADJUST
O Arc Control
O Wire Type
Gas Type
%O% '-"fr";'éRC“l_él T sTick O
& 2
s> e &
TIG
Al
\
1
226 611-A
Configuracao Operacéo

A Neste Modo, os terminais de saida
estdo permanentemente energiza-
dos.

1 Chave seletora Miiltiplo Processo
(Modos)

Indicador da Tenséo de saida
Mostrador esquerdo
Mostrador direito

Indicador da Corrente de saida

o 0o b~ W N

Knob “Adjust” (“Ajuste”)

Ver um esquema tipico de ligacdes
na Sec¢éo 5-1.

Coloque a chave seletora Miultiplo
Processo na posigao “SCRATCH START
TIG” como mostrado.

A Tenséo em vazio é indicada no mostrador
esquerdo e o indicador “V” esta aceso.
ACorrente pré-ajustada € indicada
no mostrador direito e o indicador “A” esta
aceso.

O knob “Adjust” é usado para selecionar
ovalor pré-ajustado desejado para
a Corrente.

[~# Caso se use um Controle remoto para
0 ajuste da Corrente, o ajuste feito sera
uma percentagem do valor pré-ajustado.

[~ Para obter os melhores resultados,
risque levemente a Obra com
o eletrodo de tungsténio para abrir
o arco. Para uma interrupgédo suave
do arco no fim do corddo de solda,
levante rapidamente a tocha.
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5-3.

Modo “Lift-Arc TIG” -

“TIG - Lift-Arc”

L 4
A

L~ N

Manufactured Undor the
Following US Patents:
5,601,741 5,642,250 502,150
6002103 6.115,273 6,193,548
6239407 6,266,257 6,625,045
6,611,189 6,426,358

Other Patents Pending

L XC4

/4
/
5

MILLER ELE/ FRIC MFG. CO., APPLETON, Wi

A Neste Modo, os terminais
de saida estdo permanentemente
energizados.

1 Chave seletora Miiltiplo Processo
(Modos)

2 Indicador da Tensé&o de saida
3 Mostrador esquerdo

4 Mostrador direito

5 Indicador da Corrente de saida
6 Knob de ajuste

7 Obra

8 Eletrodo de tungsténio

ADJUST
O Arc Control
O Wire Type
O Gas Type
T sTick
SCRATCH V-SENSE
START " FEEDER
TG
REMOTE SETUP
\ 1 226 611-A
“Tocar” 1-2
segundos By
L

Configuracao

Ver um esquema tipico de ligacdes
na Sec¢éo 5-1.

Coloque a chave seletora Miltiplo
Processo na posicdo “LIFT-ARC TIG”
como mostrado.

A Tenséo em vazio é indicada no mostrador
esquerdo e o indicador “V” esta aceso.
ACorrente pré-ajustada € indicada
no mostrador direito e o indicador “A” esta
aceso.

A Tens&o em vazio normal da Fonte nédo
esté presente nos terminais de saida antes
que o eletrodo toque a Obra; ha somente
uma tenséo baixa de sensoreamento entre
o eletrodo e a Obra. Isto faz com que
0 eletrodo ndo sobreaquecga, ndo grude na
Obra e néo seja contaminado.

NAO riscar como um fésforo!

Operacéo

O knob “Adjust” é usado para selecionar
ovalor pré-ajustado desejado para a
Corrente.

[Z= Caso se use um Controle remoto para
0 ajuste da Corrente, o ajuste feito sera
uma  percentagem do  valor
pré-ajustado.

[ Para obter os melhores resultados,
toque firmemente a Obra com
o eletrodo de tungsténio no inicio
dajunta. Mantenha o eletrodo em
contato com a Obra por 1 a 2 segundos
e, entdo, levante lentamente a tocha.
Oarco é aberto quando o tocha
é levantada. Para uma interrupgéo
suave do arco no fim do cordédo
de solda, levante rapidamente a tocha.
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5-4.

Modo TIG

Manufactured Under the

239,40
661,189 6426888
Other Patents Pending

O G

REMOTE

cC
e\ |/ <

LIFT-ARG-.
e ¢

scratcH &
START
TIG

V-SENSE
'ﬂ:t FEEDER

5
ADJUST
O Arc Control
O Wire Type
O Gas Type
SETUP

A Neste Modo, os terminais de saida
sdo energizados pelo Controle
remoto.

1 Chave seletora Miiltiplo Processo
(Modos)

Mostrador esquerdo

Mostrador direito

Indicador da Corrente de saida
Knob “Adjust”

a » W N

Configuracao

\
1

Ver um esquema tipico de ligacdes
na Sec¢éo 5-1.

Coloque a chave seletora Midltiplo
Processo na posicdo “TIG” como
mostrado.

A Corrente pré-ajustada é indicada no
mostrador direito e o indicador “A” esta
aceso.

Operacéo

O knob “Adjust” é usado para selecionar
ovalor pré-ajustado desejado para
a Corrente.

226 611-A

Um Controle remoto é necessario para
fechar o contator da Fonte.

[ Caso o Controle remoto permita
0 ajuste da Corrente, este ajuste sera
uma percentagem da Corrente
pré-ajustada.

[~ Para obter os melhores resultados,
risque levemente a Obra com
o eletrodo de tungsténio para abrir
0 arco. Para uma interrupcéo suave do
arco no fim do cord&o de solda, levante
rapidamente a tocha.
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SECAO 6 - PROCESSOS MIG/MIG PULSADO/ARAME

6-1.

TUBULAR

Esquema tipico de ligacbes para MIG/MIG Pulsado/Arame Tubular com controle
remoto pelo Alimentador de arame

A F)

~

A Desligue a Fonte antes de
as ligacoes.

Soquete “Remote 14"
Terminal de saida positivo (+)
Terminal de saida negativo (-)
Cabo Obra

A W N P

fazer

© 00 N O O

Obra

Pistola

Alimentador de arame
Mangueira do gas
Cilindro do géas

A composicdo do gas depende do tipo
do arame.

804 938-A

[= O esquema de liga¢Bes corresponde

a soldagem com eletrodo positivo
(polaridade reversa), adequada para
todos os arames exceto 0s arames
tubulares auto-protegidos. A maioria
dos arames tubulares auto-protegidos
trabalha com o eletrodo negativo
(polaridade direta).
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6-2. Modo MIG - Processos MIG/Arame Tubular

Manufactured Under the
Following US Patants:
5601741 5,642,260 502,150
6002103 6,115.273 6193548
6,230,407 6266.257 6,625,048
6511,189 6,426,838

Other Patents Pending

O C-l

REMOTE

3 4 5
J0C 17
o _'.L'
\'/
O Arc Control
->O Wire Type
! Gas Ty
T sTick e
g & =
TIG
\ 8

A Em MIG, os terminais de saida sdo
energizados pelo Controle remoto.

1 Chave seletora Mdltiplo Processo
(Modos)

Indicador da Tensé&o de saida
Mostrador esquerdo

Mostrador direito

Knob de ajuste

Piloto “Wire Type” (Tipo do arame)
Piloto “Arc Control” (Controle do arco)
Tecla “Setup” (Configuragéo)

Piloto “Gas Type” (Tipo do gas)
Configuracao

© 00N O O b WN

Ver um esquema tipico de ligacdes na
Secéo 6-1.

Coloque a chave seletora Miultiplo
Processo na posicdo “MIG” como
mostrado.

A Tensdo pré-ajustada ¢é indicada
no mostrador esquerdo e o indicador “V”
esta aceso.

Operacéo

Com o indicador “V” (Tensé&o - embaixo do
mostrador esquerdo) aceso, gire o knob
“Adjust” para pré-ajustar a Tenséo ao valor
desejado.

[= O valor pré-ajustado da Tenséo pode
ser ajustado a distancia pelo
Alimentador de arame se ele possuir
um controle da Tensé&o. Este controle
da Tenséo vai substituir o pré-ajuste
feito na Fonte de energia.

Pressionar a tecla “Setup” permite ajustar
o Controle do arco, o tipo do arame, o tipo
do gés e o valor da Tenséo pré-ajustada.

[~ Para obter os melhores resultados,
selecione os tipos do arame e do gas
gue correspondem ao arame e ao gas
realmente usados. Consulte a tabela
MIG - Selecdo do arame e do gas para
conhecer as opcdes disponiveis
(ver Secéo 6-3).

Selecéo do arame e do gas

Pressione a tecla “Setup” repetidamente
até que o piloto “Wire Type” fiqgue aceso.
Otipo do arame ativo é exibido nos
mostradores esquerdo e direito.

Gire o knob “Adjust” para selecionar
0 arame desejado.

Pressione novamente a tecla “Setup”
de forma que o piloto “Gas Type” fique
aceso. O tipo do gas ativo é exibido nos
mostradores esquerdo e direito.

Gire o knob “Adjust” para selecionar o gas
desejado.

226 611-A

Pressione a tecla “Setup” para confirmar
aselegcdo. A unidade confirma uma
alteracdo do tipo do arame e do gas
exibindo PROG LOAD momentaneamente.

Controle do arco (Indutancia)

Pressione a tecla “Setup” repetidamente
até que o piloto “Arc Control” fique aceso.
INDU aparece no mostrador esquerdo
e 0 ajuste correspondente da induténcia
€ indicado no mostrador direito.

Gire o knob “Adjust” para selecionar
0 ajuste desejado para a induténcia entre
0 e 100. Use ajustes baixos da indutancia
para obter um arco mais duro (agressivo)
e diminuir a fluidez da poca de fuséo. Use
ajustes altos da indutancia para obter um
arco macio e uma poca de fusdo mais
fluida.

Consulte a tabela MIG - Selecéo do arame
e do gas (ver Secdo 6-3) para sugestoes
de ajustes da indutancia de acordo com
0 arame e o gas especificos usados.

Pressione a tecla “Setup” para retornar
ao pré-ajuste da Tenséo.

[ Cada combinacéo de arame e de gas
tem uma Tensé&o pré-ajustada e um
valor de indutancia independentes.
Estes ajustes sdo preservados
guando a unidade é desligada.
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6-3. Tabela MIG - Selecdo do arame e do gas

TIPO DE ARAME TIPO DE GAS INDUTANCIA PADRAO
ARGN CO2 (ARGONIO / CO2)
.035 STL A ~ 30
Ago carbono 045 STL ARGN OXY (ARGONIO / OXIGENIO)
052 STL CO2 (DIOXIDO de CARBONO) 10
.035 FCAW R
Arame tubular .045 FCAW ARGN CO2 (ARGONIO / CO2) * 30 *
(alma de fluxo) .052 FCAW CO2 (DIOXIDO DE CARBONO)
1/16 FCAW
.035 MCOR
Arame tubular .045 MCOR A
(alma metalica) ‘052 MCOR ARGN CO2 (ARGONIO / CO2) 30
1/16 MCOR
Aco inoxidavel .035 SSTL TRI MIX (MISTURA TERNARJA) 70
¢ .045 SSTL ARGN OXY (ARGONIO / OXIGENIO)
.035 AL4X (Série 4000)
- 3/64 AL4X (Série 4000) -
Aluminio 035 AL5X (Série 5000) ARGN (ARGONIO) 10
3/64 AL5X (Série 5000)
*Para arames tubulares auto-protegidos, selecione o gas ARGN CO2 e ajuste a indutancia abaixo de 10.

Notas
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6-4. Modo MIG Pulsado - Processo MIG Pulsado

|—N

5 6

Undor the
Following US Patents:

6,611,129 6,426,
Gtnar Patents Panding

O G-

/)

ADJUST

Mig | PULSED
MIG cc

e\ |/ <

iz

LIFT-ARCru
TIG

scratcH &
START ™
TIG

SETUP

Q Arc Control
->O Wire Type

->O Gas Type

T

\ 9

STICK
V-SENSE
";( FEEDER
O

) 10

A Em soldagem MIG Pulsado, os
terminais de saida da Fonte sédo
energizados pelo Controle remoto.

=

Chave seletora Mltiplo Processo
(Modos)

Indicador da Tens&o de saida
Mostrador esquerdo

Mostrador direito

Indicador do Comprimento do arco
Knob de ajuste

Piloto “Wire Type” (Tipo do arame)
Piloto “Arc Control” (Controle do arco)
Tecla “Setup” (Configuragao)

10 Piloto “Gas Type” (Tipo do gas)
Configuracao

© 00 ~NO O~ WDN

Ver um esquema tipico de ligagdes na Segdo
6-1.

Cologue a chave seletora Mdltiplo Processo
na posic¢éo “PULSED MIG” como mostrado.

O ajuste do “Trim” é indicado no mostrador
esquerdo e o indicador 5 (“Comprimento do
arco”) esté aceso.

Operacéo

Enquanto o indicador 2 (Comprimento do
arco - embaixo do mostrador esquerdo) esta
aceso, gire o knob “Adjust” para selecionar o
valor de “Trim” desejado.

73 O “Trim” pode ser ajustado a distancia no
Alimentador de arame se ele possuir um
controle da Tensdo. Este controle
da Tensdo vai substituir o controle
de “Trim” da Fonte de energia.

Pressionar a tecla “Setup” permite ajustar o
Controle do arco, o Comprimento do arco e
selecionar o tipo do arame e o tipo do gés.

[~ Para obter os melhores resultados,
selecione os tipos do arame e do gas que
correspondem aos usados. Consulte a
tabela MIG Pulsado - Selegdo do arame
e do gas para conhecer as opgdes
disponiveis (ver Secéo 6-5).

1
Selecdo do arame e do gas

Pressione a tecla “Setup” repetidamente até
que o piloto “Wire Type” fique aceso. O tipo
do arame ativo é exibido nos mostradores
esquerdo e direito.

Gire o knob “Adjust” para selecionar o arame
desejado.

Pressione novamente a tecla “Setup”
de forma que o piloto “Gas Type” fique aceso.
O tipo do gés ativo é exibido nos mostradores
esquerdo e direito.

Gire o knob “Adjust” para selecionar o gas
desejado.

Pressione novamente a tecla “Setup” para
confirmar a sele¢do. A unidade confirmara
uma alteragao dos tipos de arame e de gas ao
exibir PROG LOAD momentaneamente.

Controle do arco (“SharpArc”)

Pressione a tecla “Setup” repetidamente até
gue o piloto “Arc Control” fique aceso. SHRP
aparece no mostrador esquerdo e o ajuste
correspondente do “SharpArc” é indicado no
mostrador direito.

Gire o knob “Adjust” para selecionar o valor
desejado do “SharpArc” entre O e 50; o valor
padrdo é 25. O ajuste do “SharpArc” altera o
cone do arco. Ajustes a valores baixos
aumentam a largura do cone e a fluidez
da poca de fuséo e proporcionam corddes de
solda mais chatos.

Valores altos reduzem a fluidez da poca
de fusdo e tornam os corddes de solda mais
convexos.

[3° Cada combinac&o de arame e de gas tem
ajustes independentes do Comprimento do
arco e do “SharpArc”. Estes ajustes sdo
salvados quando a Fonte é desligada.
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Comprimento do arco — MIG Pulsado,
controle manual (ver Secéo 4-3)

O comprimento do arco corresponde ao nivel
de energia necessario para fundir
o arame-eletrodo. Quando a velocidade
do arame aumenta, um comprimento do arco
maior é necessario para fundir o arame
adicional. O ajuste do Comprimento do arco
é indicado no mostrador esquerdo quando
o indicador 2 esta aceso. A faixa de ajuste
do Comprimento do arco vai de 0 a 100.

Depois que os terminais de saida foram
energizados, mas antes de o arco ser aberto,
a unidade exibe a letra “R” e um valor
de referéncia da Velocidade do arame (IPM)
é indicado no mostrador direito. O valor
de referéncia da Velocidade pode ser usado
como ponto de partida para o ajuste deste
parametro no Alimentador. Tanto a
Velocidade do arame como o Comprimento
do arco podem ser reajustados depois para
obter-se o arco desejado.

O Menu de opcdes de configuragdo (ver
Secdo 4-1) pode ser usado para alterar
0 ajuste do Comprimento do arco (entre O
e 100) usando uma Tensdo de arco média.
A Tensao de arco média pode ser uma outra
forma de se ajustar o arco em MIG Pulsado
com 0s mesmos parametros (Tensdo e
Velocidade do arco) de um arco em MIG
convencional. Ajustes baixos da Tenséo
correspondem a arcos curtos e ajustes altos
correspondem a arcos longos. Com
o parametro “Tensdo” selecionado, o valor
médio pré—ajustado é indicado no mostrador
esquerdo e o piloto do indicador da Tensédo
esta aceso.

Comprimento do arco — MIG Pulsado,
controle automatico (ver Segéo 4-3)

Em controle automatico, a faixa de ajuste
do Comprimento do arco vai de 0 a 100.
Os programas foram desenvolvidos com
um ajuste padrdo de 50. Aumentar ou
diminuir este parametro a partir de 50 muda
o comprimento do arco. N&do é necessario
alterar o valor do Comprimento do arco
guando o valor da Velocidade do arame é
alterado.
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6-5. Tabela MIG Pulsado - Sele¢cdo do arame e do gas

TIPO DE ARAME TIPO DE GAS
A b .035 STL ARGN CO2 (ARGONIO / CO2)
GO carbono .045 STL ARGN OXY (ARGONIO / OXIGENIO)
.035 MCOR A
Arame tubular (alma metalica) .045 MCOR ARGN CO2 (ARGONIO / CO2)
.052 MCOR
035 SSTL TRI MIX (MISTURA TERNARIA)
Ago inoxidavel 045 SSTL ARGN OXY (ARGONIO / OXIGENIO)
: ARGN CO2 (ARGONIO / CO2)
.035 AL4X (Série 4000)
. 3/64 AL4X (Série 4000) A
Aluminio 035 AL5X (Série 5000) ARGN (ARGONIO)
3/64 AL5X (Série 5000)
.035 NI A )
Niquel .045 NI ARGN HE (ARGONIO / HELIO)
.045 NI ARGN (ARGONIO)
Cobre-niquel .045 CUNI HE ARGN (HELIO / ARGONIO)
Bronze silicio .035 SIBR ARGN (ARGONIO)

Notas
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6-6. Esquema tipico de ligagdes para Alimentador sensor da Tenséo -

Processos MIG/MIG Pulsado/Arame Tubular

Ner

A Desligue a Fonte antes

g b~ WDN PP

()]

8
9

de fazer as ligacdes.
Terminal de saida positivo (+)
Terminal de saida negativo (-)
Cabo Obra

Obra

Grampo de sensoreamento
da Tensao

Pistola

Soquete do cabo do gatilho
da pistola

Alimentador de arame
Mangueira do gas

10 Cilindro do gas

A composicdo do gas depende
do tipo do arame.

[ O esquema de ligagbes

corresponde a soldagem com
eletrodo positivo (polaridade
reversa), adequada para todos
0s arames exceto os arames
tubulares auto-protegidos.
A maioria dos arames tubulares
auto-protegidostrabalha com o
eletrodo negativo (polaridade
direta).

804 843-B
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6-7. Modo “V-Sense Feeder” - Alimentador sensor da Tensao —
Processos MIG/Arame Tubular

A

|_—N

3 4

Following US Patents:

6.239,407 6266257 6625045
8511189 6426358

e (-

\
o /
c5.0
V

0)

ADJUST

mig | PLESER
TIG cc
<o\ |1/ <

LIFFARC
Eraeits

scratcH &
START ™

TIG

e) Arc Control

-PO Wire Type
*O Gas Type

|

8

I

STICK
V-SENSE
";( FEEDER
O

A Neste Modo, os terminais
de saida estdo permanentemente
energizados.

1 Chave seletora Miiltiplo Processo
(Modos)

Indicador da Tensé&o de saida
Mostrador esquerdo

Mostrador direito

Knob de ajuste

Piloto “Wire Type” (Tipo do arame)
Piloto “Arc Control” (Controle do arco)
Tecla “Setup” (Configuragéo)

Piloto “Gas Type” (Tipo do gas)
Configuracao

© 00 ~NO Ok WN

Para o esquema tipico de ligagdes,
ver a Sec¢éo 6-6.

Coloque a chave seletora Midltiplo
Processo na posicéo “V-SENSE FEEDER”
como mostrado.

O mostrador esquerdo alterna a sua
indicacdo entre “Tensdo em vazio”
e “Tensdo pré-ajustada”. O indicador “V”
fica aceso.

\

1

Operagéo
Com o indicador “V” (Tensdo - embaixo
do mostrador esquerdo) aceso, gire o knob
“Adjust” para pré-ajustar a Tenséo ao valor
desejado.

[ Enquanto a Tensdo é pré-ajustada,
0 mostrador esquerdo deixa
momentaneamente de alternar as
suas indicagdes.

Pressionar a tecla “Setup” permite ajustar
o Controle do arco, o tipo do arame, o tipo
do gés e o valor da Tenséo pré-ajustada.

[~ Para obter os melhores resultados,
selecione os tipos do arame e do gas
que correspondem aos usados.

Consulte a tabela MIG - Selec¢éo do arame
e do gas para conhecer as opgles
disponiveis (ver Secéo 6-3).

Selecéo do arame e do gas

Pressione a tecla “Setup” repetidamente
até que o piloto “Wire Type” fiqgue aceso.
Otipo do arame ativo é exibido
nos mostradores esquerdo e direito.

Gire o knob “Adjust” para selecionar
0 arame desejado.

Pressione novamente a tecla “Setup”
de forma que o piloto “Gas Type” fique
aceso. O tipo do gas ativo é exibido nos
mostradores esquerdo e direito.

226 611-A

Gire o knob “Adjust” para selecionar o gas
desejado.

Pressione novamente a tecla “Setup” para
confirmar a selegdo. A unidade confirmara
uma alteracéo dos tipos de arame e de gas
ao exibir PROG LOAD momentaneamente.

Controle do arco (Indutancia)

Pressione a tecla “Setup” repetidamente
até que o piloto “Arc Control” fique aceso.
INDU aparece no mostrador esquerdo
e 0 ajuste correspondente da induténcia
é indicado no mostrador direito.

Gire o knob “Adjust” para selecionar
0 ajuste desejado para a induténcia entre
0 e 100. Use ajustes baixos da indutancia
para obter um arco mais duro (agressivo)
e diminuir a fluidez da poca de fuséo. Use
ajustes altos da indutancia para obter um
arco macio e uma poca de fusdo mais
fluida.

Consulte a tabela MIG - Selecéo do arame
e do gas (ver Secdo 6-3) para sugestoes
de ajustes da indutancia de acordo com
0 arame e o gas especificos usados.

[ Cada combinacéo de arame e de gas
tem uma Tensé&o pré-ajustada e um
valor de indutancia independentes.
Estes ajustes sdo preservados
guando a unidade é desligada.
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6-8. Alimentador sensor da Tensdo — Processo MIG Pulsado

| — N

Manufactured Under the
Following US Patents:

6,426,838
Other Patents Pending

® G|

REMOTE

5,601,741 5,642,260 502,150
6002103 6,115,273 6,193,548
6239407 6266257 6,625,045

3 4 5 6
JC 11 020117
25.0] | R2as / (@
Vv s
7
\
O Arc Control
-bQ Wire Type
-’O Gas Type
o
SCRATCH &~ V-SENSE i]
S?IRC?T FEEDER
\ 9

) 10

A Neste Modo, os terminais
de saida estdo permanentemente
energizados.

Chave seletora Mliltiplo Processo
(Modos)

Indicador da Tensé&o de saida
Mostrador esquerdo

Mostrador direito

Indicador do Comprimento do arco
Knob de ajuste

Piloto “Wire Type” (Tipo do arame)
Piloto “Arc Control” (Controle do arco)
Tecla “Setup” (Configuragéo)

10 Piloto “Gas Type” (Tipo do gas)
Configuracao

=

©oO~NOOOhWN

Para o esquema tipico de ligacdes, ver a
Secéao 6-6.

Coloque a chave seletora Miltiplo
Processo na posicéo “V-SENSE FEEDER”
como mostrado.

O mostrador esquerdo alterna a sua
indicacao entre “Tens&o em vazio” e “Trim”.
A Tensdo em vazio é indicada quando
oindicador “V" estd aceso e “Trim”
éindicado quando o indicador 5 esta
aceso.

Operacéo

Enquanto o indicador 2 (Comprimento
do arco - embaixo do mostrador esquerdo)
estd aceso, gire o knob “Adjust’ para
selecionar o valor de “Trim” desejado.

[ Enquanto o “Trim” é pré-ajustado,
0 mostrador esquerdo deixa
momentaneamente de alternar as
suas indicagdes.

Pressionar a tecla “Setup” permite ajustar
o Controle do arco, o Comprimento do arco
e selecionar o tipo do arame e o tipo do gas.

\

1

[~ Para obter os melhores resultados,
selecione os tipos do arame e do gas
que correspondem aos usados.

Consulte a tabela MIG Pulsado - Selecéo
do arame e do gas para conhecer
as opcOes disponiveis (ver Secéo 6-5).

Selecéo do arame e do gas

Pressione a tecla “Setup” repetidamente
até que o piloto “Wire Type” fiqgue aceso.
Otipo do arame ativo é exibido
nos mostradores esquerdo e direito.

Gire o knob “Adjust” para selecionar
0 arame desejado.

Pressione novamente a tecla “Setup”
de forma que o piloto “Gas Type” fique
aceso. O tipo do gas ativo é exibido nos
mostradores esquerdo e direito.

Gire o knob “Adjust” para selecionar o gas
desejado.

Pressione novamente a tecla “Setup”
para confirmar a selecdo. A unidade
confirmard uma alteragdo dos tipos
de arame e de gas ao exibir PROG LOAD
momentaneamente.

Controle do arco (“SharpArc”)

Pressione a tecla “Setup” repetidamente
até que o piloto “Arc Control” fique aceso.
SHRP aparece no mostrador esquerdo
e 0 ajuste correspondente do “SharpArc”
€ indicado no mostrador direito.

Gire o knob “Adjust” para selecionar o valor
desejado do “SharpArc” entre 0 e 50;
0 valor padrédo é 25. O ajuste do “SharpArc”
altera o cone do arco. Ajustes a valores
baixos aumentam a largura do cone e
a fluidez da pocga de fuséo e proporcionam
corddes de solda mais chatos.
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Valores altos reduzem a fluidez da poca
de fusé@o e tornam os corddes de solda
mais convexos.

[ Cada combinagéo de arame e de gas
tem ajustes independentes do
Comprimentodo arco e do “SharpArc”.
Estes ajustes sdo salvados quando
a Fonte é desligada.

Comprimento do arco (“Trim”)

O “Trim” corresponde ao nivel de energia
necessario para fundir o arame-eletrodo.
Quando a velocidade do arame aumenta,
um “Trim” maior é necessario para fundir
oarame adicional. O ajuste do “Trim”
é indicado no mostrador esquerdo quando
o indicador 5 (Comprimento do arco) esta
aceso. A faixa de ajuste do “Trim” vai
de 0 a 100.

Antes de o arco ser aberto, a unidade exibe
a letra “R” e um valor de referéncia da
Velocidade do arame (IPM) é indicado no
mostrador direito. O valor de referéncia
da Velocidade pode ser usado como ponto
de partida para o ajuste deste parametro no
AlimentadorTanto a velocidade do arame
como o “Trim” podem ser reajustados
depois para obter-se o comprimento
do desejado.

O Menu de opcdes de configuragédo
(ver Secdo 4-3) pode ser usado para
alterar o ajuste do comprimento do arco
de “Trim” (0 a 100) para “Tensdo média
de arco”. A Tensdo média de arco pode ser
uma outra forma de se ajustar o arco em
MIG Pulsado com 0s mesmos parametros
(Tensdo e Velocidade do arame) de um
arco em MIG convencional. Ajustes baixos
da Tens&o correspondem a arcos curtos
e ajustes altos da Tenséo correspondem
a arcos longos. Com o parametro “Tensao”
selecionado, o valor médio pré-ajustado
éindicado no mostrador esquerdo
e o indicador “V” esté aceso.
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SECAO 7 - PROCESSOS ELETRODO
REVESTIDO/GOIVAGEM COM GRAFITE

7-1. Esquema tipico de liga¢gdes para Eletrodo Revestido e Goivagem e corte com grafite

W A Desligue a Fonte antes

de fazer as ligacdes.
1 Porta-eletrodo (grafite)

Para goivagem e o corte com
grafite, conecte o porta-eletrodo ao
terminal positivo da Fonte.

2 Porta-eletrodo
3 Terminal de saida positivo (+)
4 Soquete “Remote 14”

Conecte o Controle remoto usado
ao soquete “Remote 14".

NS 5 Alimentagédo em ar
Z) IR comprimido
L / NEN 6 Terminal de saida negativo (=)
7 Obra

Ref. 804 842-B-BR
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7-2. Modo “CC” (Corrente Constante) — Eletrodo Revestido/Goivagem e corte com grafite

4
A

4 5

Manufactured Under the

239,40
6611189 6426888
Other Patents Pending

O G-l

PULSED
MIG YT
|

o

ADJUST

6
({ Arc Control

O Wire Type
O Gas Type
LIFT'I;-éRCm T sTiok
scratcH & V-SENSE
START " FEEDER
N TIG
REMOTE SETUP
\ \
1 7 226 611-A

A Neste Modo, os terminais de saida
sdo energizados pelo Controle
remoto.

1 Chave seletora Miiltiplo Processo
(Modos)

Mostrador esquerdo

Mostrador direito

Indicador da Corrente de saida

Knob de ajuste

Piloto “Arc Control” (Controle do arco)
Tecla “Setup” (Configuragéo)
Configuracao

Ver um esquema tipico de ligacdes na
Sec¢éo 7-1.

Coloque a chave seletora Mudltiplo
Processo na posicdo “CC” como
mostrado.

~NoO O~ WN

O valor pré-ajustado da Corrente é
indicado no mostrador direito e o indicador
“A” esta aceso.

Operagéo

Enquanto o indicador “A” (embaixo
do mostrador direito) estd aceso, use
o knob “ADJUST” para ajustar a Corrente
ao valor desejado.

Um Controle remoto é necessério para
fechar o contator da Fonte.

[ Caso o Controle remoto permita
0 ajuste da Corrente, este ajuste sera
uma percentagem da Corrente
pré-ajustada.

Pressione a tecla “Setup” para ajustar

o Controle do arco.

A “Adaptive Hot Start” (Abertura Réapida

Adaptativa) aumenta automaticamente

a Corrente de soldagem no inicio de uma

solda. Isto faz com que o eletrodo néo

grude na Obra quando da abertura do arco.

[ Para obter os melhores resultados
no fim da solda, levante rapidamente
o eletrodo para interromper o arco.

Controle do arco (DIG)

Pressione a tecla “Setup” para que o piloto
“Arc Control” fique aceso. O mostrador
esquerdo exibe DIG e o valor ajustado
€ indicado no mostrador direito.

Gire o knob “Adjust” para selecionar o valor
desejado de “DIG” entre 0 e 100.

O ajuste do “DIG” permite modificar
globalmente o arco (macio ou
duro/agressivo) de acordo com a aplicacéo
e o eletrodo usado. Valores baixos
correspondem a eletrodos de arco macio
como os E7018 e valores altos
correspondem a eletrodos mais duros e de
maior penetra¢éo como os E6010.

Pressione a tecla “Setup” para retornar ao
ajuste da Corrente pré-ajustada.

[= Para corte e goivagem com grafite
(CAC-A), mantenha a chave seletora
Multiplo Processo nesta posicéo.
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7-3.

Modo “Stick” — Eletrodo Revestido/Goivagem e corte com grafite

A Neste Modo, os terminaisde saida
estdo permanentemente energiza-
dos.

1 Chave seletora Miiltiplo Processo
(Modos)

Indicador da Tensé&o de saida
Mostrador esquerdo

Mostrador direito

Indicador da Corrente de saida

Knob de ajuste

Piloto “Arc Control” (Controle do arco)
Tecla “Setup” (Configuragéo)
Configuracao

Ver um esquema tipico de ligacdes
na Sec¢éo 7-1.

Coloque a chave seletora Miultiplo
Processo na posigdo “STICK” como
mostrado.

o ~NOoO O WN

2 3 4 5 6
Manuiactured Undr the /
Fooug 05 v
Ca0174] 504300 5902150
S Ton E515%8 6305
5539507 oatesss Seanoi
e

S Parenis rending

g

—,
e (| ]

OUTPUT ON
ADJUST
7
miG | PRLEED e O Arc Control
=
& n S O Wire Type
O Gas Type
SCRATCH V-SENSE
START & L en
‘ TIG
REMOTE Q SETUP
\ \
1 8 226 611-A

A Tenséo em vazio é indicada no mostrador
esquerdo e o indicador “V” fica aceso;
a Corrente pré-ajustada € indicada
no mostrador direito e o indicador “A” fica
aceso.

Operacéo

Enquanto o indicador “A” (embaixo
do mostrador direito) estd aceso, use
o knob “ADJUST” para ajustar a Corrente
ao valor desejado.

Pressione a tecla “Setup” para ajustar
o Controle do arco.

A “Adaptive Hot Start” (Abertura Réapida
Adaptativa) aumenta automaticamente
a Corrente de soldagem no inicio de uma
solda. Isto faz com que o eletrodo néo
grude na Obra quando da abertura do arco.

[~ Para obter os melhores resultados no
fim da solda, levante rapidamente
o eletrodo para interromper o arco.

Controle do arco (DIG)

Pressione a tecla “Setup” para que o piloto
“Arc Control” fique aceso. O mostrador
esquerdo exibe DIG e o valor ajustado
€ indicado no mostrador direito.

Gire o knob “Adjust” para selecionar o valor
desejado de “DIG” entre 0 e 100.

O ajuste do “DIG” permite modificar
globalmente o arco (macio ou
duro/agressivo) de acordo com a aplicacéo
e o eletrodo usado. Valores baixos
correspondem a eletrodos de arco macio
como os E7018 e valores altos
correspondem a eletrodos mais duros e de
maior penetra¢éo como os E6010.

Pressione a tecla “Setup” para retornar
ao ajuste da Corrente pré-ajustada.

[= Para corte e goivagem com grafite
(CAC-A), mantenha a chave seletora
Multiplo Processo nesta posicéo.
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SECAO 8 - MANTENCAO PREVENTIVA & CORRETIVA

8-1. Manutencgao preventiva

antes de fazer qualquer manuteng&o mais freqiientemente.
= manutencgéo na Fonte.

‘}\ ﬁj)/»a — @: A Desligue a alimentacao elétrica = Em caso de trabalho intensivo, fazer

Eﬂjﬁ 3 Meses

Substituir //’ Consertar ou Substituir o corpo
adesivos & substituir cabos do porta-eletrodo
danificados @ elétricos se estiver
ou ilegiveis. danificados. trincado.

Consertar ou
substituir o
cabo da pistola.

Limpar e apertar as
conexdes do circuito
de soldagem.

Eﬂjﬁ 6 Meses

Limpar internamente
com jato de ar comprimido

7/ limpo e seco.

8-2. Limpeza interna da Fonte

A NUNCA abra ou remova
o gabinete da Fonte para
a sua limpeza interna.

Para limpar a Fonte internamente,
jogue diretamente o jato de ar
comprimido limpo e seco através
das janelas de ventilagdo frontal
e traseira como mostrado na figura.

Ref. 803 691-C-BR
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8-3. Mensagens de erro (“HELP”)

—
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[= Todas as mensagens abaixo séo vistas
no painel frontal da Fonte. Todos
0s circuitos aos quais elas se referem se
encontram dentro da unidade.

HELP 1

Indica um mau funcionamento no circuito
primario de poténcia. Chamar um Técnico
Miller.

HELP 2

Indica um mau funcionamento no circuito de
protecéo térmica. Chamar um Técnico Miller.

HELP 3

Indica que o lado esquerdo da Fonte
sobreaqueceu. Ela se desligou para que
oventilador a esfrie (ver Secdo 2-4).
E possivel voltar a soldar quando a Fonte
esfriou.

HELP 5

Indica que o lado direito da Fonte
sobreaqueceu. Ela se desligou para que
oventilador a esfrie (ver Secdo 2-4).
E possivel voltar a soldar quando a Fonte
esfriou.

HELP 6

Indica que se trabalhou com a corrente primaria
méaxima. A Fonte tem um limite para a corrente
maxima consumida. Quando a tenséo da rede
diminui, a corrente consumida aumenta.
Quando a tensédo da rede esta baixa demais,
a poténcia da Saida é limitada pela corrente
consumida. Quando este limite é atingido,
aFonte reduz automaticamente a poténcia
da Saida para que se continue soldando.
Arede elétrica deve ser verificada por um
Eletricista qualificado.

HELP 8

Indica um mau funcionamento no secundario
do circuito de poténcia. Chamar um Técnico
Miller.
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8-4. Manutencéo corretiva

PN

E

Defeito

Solucéo

N&o ha Saida; a Fonte néo funciona.

Fechar a chave geral (ver as Sec¢des 3-3 e 3-4).

Verificar e, se necessario, substituir o(s) fusivel(is) ou rearme o disjuntor de entrada
(ver Secdes 3-3 e 3-4).

Verificar as conexdes da Fonte a rede elétrica (ver Secdes 3-3 e 3-4).

N&o ha Saida; os mostradores estédo
acesos.

A tensdo da rede esta fora da faixa permitida (ver Secéo 3-5).

Verificar, consertar ou substituir o Controle remoto.

A Fonte sobreaqueceu. Deixar o ventilador esfria-la (ver Secéo 2-4).

Saida irregular ou inadequada.

Usar cabos de soldagem do tipo e da bitola corretos (ver Se¢éo 3-6).

Limpar e apertar todas as conexdes do circuito de soldagem.

Verificar a polaridade do arame-eletrodo.

N&o ha 115 Vca na tomada dupla
ou no soquete “Remote 14”.

Rearmar o disjuntor CB1 (ver Secéo 3-8).

N&o ha 24 Vca no soquete
“Remote 14".

Rearmar o disjuntor CB2 (ver Secéo 3-8).

Notas
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SECAO 9 - ESQUEMAS ELETRICOS

‘1 ATENC;AO * N&o toque em partes energizadas eletricamente.
® Desligue a alimentacéo elétrica ou o motor do

gerador antes de fazer nanutengao na unidade
® Nunca trabalhe com o gabinete da unidade aberto

PERIGO DE . Soment? pessoasthabllltada? de\_/(;en:j instalar,
CHOQUE ELETRICO usar ou fazer manutengao nesta unidade.

GRN,
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Figura 9-1. Esquema Elétrico
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SECAO 10 - LISTA DE COMPONENTES
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Figura 10-1. Parts Assembly
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Item Dia. Part
No. Mkgs. No. Description Quantity
Figura 10-1. Parts Assembly
N 216 034 .. Wrapper (Includes Insulators and Safety Labels) ...................
..................... 175 256 .. Insulator, Side Rh (Not Shown) .......... .. .. ... ...
..................... 178 551 .. Insulator, Side (Not Shown)
2 134 327 .. Label, Warning General Precautionary Static & Wire Feed ...........
L3 138 442 .. Label, Caution Falling Equip Can Cause Injury .....................
LA 195585 .. Handle, Rubberized Carrying ........... ... .. ...
T 135483 .. Label, Important Remove These Two Handle Screws ...............
L6 225097 .. HeatSink, LhReCt ..... ... . i
T 211503 .. Insulator, Heat SiNkK . ...... ...
S8 +212 207 .. Windtunnel, Lh .. ..
SO 196 355 .. Insulator, SCreW .. ...t
D10 199840 .. BusBar,Diode ........ ...
.11 ..., R3/C4 .... 196518 .. ResSiStOr/Capacitor . ... ........oiuiiii e
L1200, SR1..... 201530 .. Kit, Diode Fast Recovery Bridge . ......... ...
.13....D1,D2 .... 201531 .. Kit, Diode Power Module ......... ... .. . i
14 ..... RT1 ..... 199 798 .. Thermistor, NTC 30K Ohm @ 25 DegC 18Inlead .................
L1500, CR1..... 198 549 .. Relay, Encl 24VDC Spst 35A/300VAC 4Pin Flange Mtg . ............
16 227 127 .. Label, Warning Electric Shock/Exploding Parts .....................
B 227746 .. Gasket, Inductor Mounting ............ ..
A8 010546 .. Bushing, Snap-In Nyl .3751d X .500 MtgHole .....................
19...... L4...... 218020 .. INAUCLOr, BOOSE .. ...ttt
20 179 276 .. Bushing, Snap-In Nyl 1.000 Id X 1.375 Mtg Hole Cent ..............
21 170 647 .. Bushing, Snap-In Nyl 1.312 Id X 1.500 Mtg Hole ...................
22 ... L3...... 212 150 .. Inductor, OQUIPUL . ... i e e
23...... T1...... 212132 .. XFMR, HF Litz/Litz W/BOOSt . . . .. ..ot
.24 ... ... L1...... 212091 .. Inductor, INPUL ... o
25 083 147 .. Grommet, Scr No 8/10 Panel Hole .312 Sq .500 High ...............
26..... PC1..... 224098 .. Circuit Card Assy, Control W/Program ...,
26..... PC1 4224 649 .. Circuit Card Assy, Control/Aux Power W/Program ..................
..................... 216 113 .. Stand-Off Support, PC Card .187 Dia W/P&| .375 ..................
.......... PLG1 .... 115091 .. Housing Plug+Pins (Service Kit) RC1 .......... ... ...,
.......... PLG2 .... 201665 .. Housing Plug+Pins (Service Kit) RC2 ............................. 1
.......... PLG3 .... 131056 .. Housing Plug+Pins (Service Kit) RC3 ............................. 1
.......... PLG5 .... 131204 .. Housing Plug+Pins (Service Kit) RC5 ............................. 1
.......... PLG7 .... 131054 .. Housing Plug+Pins (Service Kit) RC7 ............... ... ... oo 1
.......... PLG8 .... 131054 .. Housing Plug+Pins (Service Kit) RC8 ............................. 1
.......... PLG9 .... 115093 .. Housing Plug+Pins (Service Kit) RC9O ............................. 1
.......... PLG10 .... 115094 .. Housing Plug+Pins (Service Kit) RC10 ............................ 1
.......... PLG11 .... 115094 .. Housing Plug+Pins (Service Kit) RC11 ........ ... .. ...,
.......... PLG12 . 115092 .. Housing Plug+Pins (Service Kit) RC12 . ........ ... ...
B 212 072 .. Bracket, Mtg Capacitor/PC Board ............ ... ...
28 C12,13 . 219930 .. Kit, Capacitor Elctlt Replacement (Includes) .......................
..................... 193 738 .... Capacitor, Elctlt 1800 Uf 500 VDC Can 2.52Dia ..................
..................... 217 040 ....Nut, Nylon M12 Thread Capacitor Mounting ......................
........... RC2 ... 4604176 .. Rcpt, Str Dx Grd 2P3W 15A 125V *5-15R ......... ... ...,
29..... CB2..... 083 432 .. Supplementary Protector, Man Reset 1P 10A 250VAC Frict..........
30..... CB1..... 089 807 .. Supplementary Protector, Man Reset 1P 2.5A 250VAC Frict .........
..30..... CB1 4083432 .. Supplementary Protector, Man Reset 1P 10A 250VAC Frict..........
31 +212 071 .. Panel, Rear Standard ............ ...ttt
31 ¢+212 202 .. Panel, Rear ...... ... o
L32 126 026 .. Label, Warning Electric Shock Can Kill Significant .................. 1

+When ordering a component originally displaying a precautionary label, the label should also be ordered.

+ Part of 115V Aux Power Option.

+ ¢ Part of Tweco Type Connector Option
BE SURE TO PROVIDE MODEL AND SERIAL NUMBER WHEN ORDERING REPLACEMENT PARTS.
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No. Mkgs. No. Description Quantity

Figura 10-1. Parts Assembly (Continued)

B Nameplate, Rear (Order by Model and Serial Number) .............. 1
B 1 + .. Nameplate, Rear Aux (Order by Model and Serial Number) .......... 1
................... 175282 .. Cover, Receptacle Weatherproof DuplexRept ..................... 1

L34 217 480 .. Label, Warning Incorrect Connections ................ccvoiien... 1

L35 215980 .. Bushing, Strain Relief .709/.984 I1d X1.375 MtgHole ................ 1

36 219487 .. Cable, Power 12 Ft 8Ga 4C (Non-Stripped End) ................... 1

B 234126 .. Nut, Conduit 1.000 NptKnurled . ........ ... ... 1

.38 ... T2 ...... 211 109 .. XFMR, Control 665V 336Va Syn Aux Pwr ............... ... ... .... 1
.38 ... T2.... 211968 .. XFMR, Control Toroidal 665 VAC Pri 1536 Va60Hz ................ 1
................... €212947 ....Plate, Mtg Toroid XFMR . ......... ... .. it 1

.39 L2...... 218 018 .. Inductor, Pre-Regulator .......... ... i 1

A0 218566 .. Gasket, Inductor Mounting ......... ... .. i 1

R CT1..... 196 231 .. XMFR, Current Sensing 200/1 . ......... i 1

42 Ci5 ..... 196 143 .. Capacitor, Polyp Met Film 16. UF 400 VAC 10% .................... 1

B 216 117 .. Bracket, Mtg Capacitor Series ........ ...t 1

44 .. RT2 ..... 199 798 .. Thermistor, Ntc 30K Ohm @ 25 Deg C 18inLead .................. 1

4500, PC2..... 225442 .. Circuit Card Assy, Interconnect W/Label & Clips (Includes) .......... 1
o AB 126 026 .... Label, Warning Electric Shock Can Kill Significant ................ 1
..................... 223 343 .... Clip, Wire Stdf .40-.50 Bndl .156Hole .031-.078Thk .............. 2

AT 153 403 .. Bushing, Snap-In Nyl .750 Id X 1.000 Mtg Hole Cent . ... ............ 2
A8 217 625 .. Kit, Input/Pre-Regulator And Inverter Module (Includes) ............. 1
.................................. MOD 1, SKIip83HEC ...... ... 1
.................................. MOD 2,SKIp83EC ... i 1
.......... PLG13 .... 130203 .. Housing Plug+Pins (Service Kit) RC1 ............................. 1
.......... PLG14 .... 201 665 .. Housing Plug+Pins (Service Kit)RC2 ............................. 1
.......... PLG15.... 115092 .. Housing Plug+Pins (Service Kit) RC3 ............................. 1
.......... PLG20 .... 115093 .. Housing Plug+Pins (Service Kit) RC6 ............................. 1

49, RM1..... 205751 .. Module, Power Resistor W/PIug . ...... ..., 1

50 212206 .. Windtunnel, Rh ... ... 1

LB 196 330 .. Heat Sink, Power Module ......... ... .. i 1

B2 FL75 132 . BASE ..t 1

B 3 153178 .. Label, Warning Exploding Parts Can Serious Injury ................. 1

B Y 176 736 .. Screw, Mtg FOOt . ... . .. 4

B 1 173693 .. Foot, Mtg Unit . ... ... e 4

56 212074 .. BusBar, OUIPUL .. .. ... e 1

BT HD1..... 182 918 .. Transducer, Current 400A Module Supply V +/- 15V ................ 1
...58..... PC3..... 240631 .. Circuit Card Assy, Front Panel & Display W/Program ............... 1
.......... PLG18 .... 131204 .. Housing Plug+Pins (ServiceKit)RC2 ............................. 1
.......... RC50 .... 210233 .. Rcpt, W/Pins (Service Kit) . ........... i 1
.......... PLG21 .... 212088 .. Plug, W/Leads . ..........couuuiiiiiii i 1
.......... RC21 .... 167 640 .. Housing Plug+Pins (Service Kit) ............. ... ... ..o 1

B 1S 230943 .. Enclosure, Connector DB=9 . ... ...t 1

60 230944 .. Cover, Enclosure ConnectorDB-9 .......... ... ... ... 1

.61 ... S1 ..... 231191 .. Switch, Tgl 3Pst 50A 600VAC Scr Term Wide Tgl .................. 1

B2 176 226 .. Insulator, Switch Power ........ ... .. . . 1
...63..... FM1 ..... 196 313 .. Fan, Muffin 115V 50/60Hz 3000 RPM 6.378 Mtg Holes . ............. 1
.......... PLG16 .... 131054 .. Housing Plug+Pins (ServiceKit) ............... ... ... ... ....... 1
.......... RC16 .... 135635 .. Housing Plug+Pins (Service Kit) ............. ... ... ... ..o 1

+When ordering a component originally displaying a precautionary label, the label should also be ordered.
+ Part of 115V Aux Power Option.

+ ¢ Part of Tweco Type Connector Option

BE SURE TO PROVIDE MODEL AND SERIAL NUMBER WHEN ORDERING REPLACEMENT PARTS.
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No Mkgs No Description Quantity
Figura 10-1. Parts Assembly (Continued)
B 208 967 .. Rcpt Assy, Tw Lk Insul Fem (Dinse Type) 50/70 Series (Includes) .... 2

..................... 208968 ....Rcpt, Tw Lk Insul W/O-Ring
..................... 185712 ....Insulator, Bulkhead Front ........... ... ... . i,
..................... 185713 ....Insulator, Bulkhead Rear ........... ... ... i,
..................... 185714 .... Washer, Tooth 22Mmid X 31.5Mmod 1.310-1Mmt Intern ...........
..................... 185717 ....Nut, M20-1.5 1.00Hex .19H Brs Locking . ........................
..................... 185718 ....O-Ring, 0.9891d X 0.070 H
..................... 186 228 ....O-Ring, 0.7391d X 0.070 H
B + 4218183 .. Rcpt Assy, Tw Lk Insul Fem(Tweco Type) (Fac—Op) (Includes) . ......
..................... 209473 ....Rcpt, Twist Lock Tweco Style (Female) Power ...................
..................... 185712 ....Insulator, Bulkhead Front ........... ... ... .. i,
..................... 185713 ....Insulator, Bulkhead Rear ........... ... ... i,
..................... 185714 .... Washer, Tooth 22Mmid X 31.5Mmod 1.310-1Mmt Intern ...........
..................... 185717 ....Nut, M20-1.5 1.00Hex .19H Brs Locking . .......... ... ... ........
..................... 185718 ....O-Ring, 0.9891d X 0.070 H
..................... 186 228 ....O-Ring, 0.7391d X 0.070 H
BS Nameplate, Power (Order by Model and Serial Number) .............
BB 240959 .. Label, ProCess .. ...t
BT 218 041 .. Door, W/Quick Access Ball Fasteners ............................
.68 . 175138 .. BOX, LOUVEI ... e e
B9 Label, (Order by Model and Serial Number) .......................
70 ... 174991 .. Knob, Pointer 1.250 Dia X .250 Id W/Spring Clip—.21 ...............
1. 231468 .. Nut, 375-32 .56Hex .22H Brs Conical Knurl .......................
T2 . 231469 .. Nut, 500-28 .69Hex .28H Brs Conical Knurl .......................
B A Nameplate, Connection (Order by Model and Serial Number) ........
B Nameplate (Order by Model and Serial Number) ...................
75 . 216 112 .. Fastener, Panel Receptacle Quick Access ..............coiiiun..
76 ..... C6,7 ..... 214749 .. Capacitor Assy, W/Plug And Leads (Voltage Feedback) .............
T7 226590 .. Panel, Front Standard ............. ..t
78 . 231470 .. Nut, Adapter Encoder Shaft Mtg 375-32 To500-28 ................

+When ordering a component originally displaying a precautionary label, the label should also be ordered.

+ Part of 115V Aux Power Option.

+ ¢ Part of Tweco Type Connector Option
BE SURE TO PROVIDE MODEL AND SERIAL NUMBER WHEN ORDERING REPLACEMENT PARTS.
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Duvidas a respeito da
Garantia Miller?

Consulte o seu
Distribuidor local
ou ITW Soldagem.

O seu Distribuidor Miller
oferece ainda...

Assisténcia Técnica

Vocé sempre recebe a
resposta rapida e confiavel
da qual precisa. Pecas de
reposicéo sdo disponiveis
rapidamente.

Suporte

Vocé precisa de respostas
rapidas a respeito de
problemas dificeis de
soldagem? Contate o seu
Distribuidor local ou a ITW
Soldagem. O
conhecimento e a
experiéncia do
Distribuidor e da Miller
estdo a sua disposigcao
para ajuda-lo a cada
momento.

(2 vitler

Valida a partir de 01 de Janeiro de 2008

(Equipamentos com numero de série comecando por “LJ” ou mais recentes)

O presente Termo de Garantia Miller substitui todos os anteriores e é exclusivo, sem quaisquer
outras garantias explicitas ou implicitas.

GARANTIA LIMITADA - Sujeita aos termos e condi¢6es abaixo,
Miller Electric Mfg. Co., Appleton, Wisconsin (EUA), garante ao
Comprador original que um equipamento novo Miller vendido
depois que o presente Termo entrou em vigor ndo apresenta
defeitos de materiais ou méo de obra na época do seu despacho
por parte da Miller. ESTA GARANTIA E DADA NO LUGAR DE
QUAISQUER OUTRAS GARANTIAS EXPLICITAS OU
IMPLICITAS, INCLUSIVE AS GARANTIAS DE
COMERCIALIZACAO E ADEQUAGAO DO EQUIPAMENTO.
Dentro dos periodos de garantia listados abaixo, Miller ou seus
Servigos Autorizados (SAMs) reparardo ou substituirdo pecas
ou componentes que apresentem defeito de material ou Mo de
Obra.. Miller deve ser notificada por escrito dentro de trinta (30)
dias contados da ocorréncia do defeito ou falha, sendo que
Miller dard as necessarias instrugdes quanto aos
procedimentos a serem adotados.

Miller atendera as solicitagdes de garantia dos equipamentos
conforme listado abaixo quando o defeito ocorrer dentro dos
periodos de garantia especificados. Todos os periodos de
garantia sdo contados a partir da data de despacho do
equipamento ao Comprador-Usuario original, sem ultrapassar
um ano do despacho a um Distribuidor Norte-Americano do
Norte ou dezoito meses do despacho a um Distribuidor
Internacional.

1. 5 (cinco) anos para pecas — 3 (trés) anos para Mé&o de
Obra
* Pontes retificadoras originais; somente tiristores ou
transistores, diodos e blocos retificadores
separados
2. 3 (trés) anos — pegas e Mé&o de Obra
Fontes de energia dos tipos Transformador e
Retificador
* Fontes de energia para Corte a plasma
* Controles de Processo
* Alimentadores de arame semi-automaticos e
automaticos
* Fontes de energia inversoras (salvo quando
especificado)
*  Circuladores de agua (incorporados)

* Intellitig
* Geradores de soldar com motor de combustéo
interna

(NOTA: os motores dos Geradores tém garantia
especifica dada pelo préprio fabricante.)

3. 1 (um) ano — pecas e Mao de Obra (salvo quando
especificado)
* Pistolas com motor incorporado (exceto pistolas

Spoolmate)

Posicionadores e seus Controles

Dispositivos de movimentacédo automatica

Pedais de controle RFCS

Fontes de energia, Circuladores de &gua, Controles

eletrénicos e Registradores

para Aquecimento por indugéo

Circuladores de &gua (néo incorporados)

Reguladores de pressao e fluxdmetros (salvo M&o

de Obra)

Geradores de Alta Frequéncia (A.F.)

“Grids” de teste

Ponteadeiras para soldagem por resisténcia

Bancos de carga e afericao

Fontes de energia e pistolas para soldagem de

prisioneiros

“Racks”

Carrinhos/Carretas

* Tochas para corte a plasma (salvo modelos APT e
SAF)

*  Acessorios opcionais de campo
(NOTA: acessoérios opcionais de campo séo
cobertos pela Garantia Miller pelo periodo de
garantia restante do produto ao qual eles estao
associados ou por um minimo de 1 (um) ano —
valendo o maior prazo.)

* Pistolas MIG Bernard (salvo M&o de Obra)

* Tochas TIG Weldcraft (salvo M&o de Obra)

EE * % R

* %

* Mecanismos de avanco do arame para soldagem
ao Arco Submerso

4. 6 (seis) meses — Baterias

5. 90 (noventa) dias — Pecas de

Pistolas MIG e tochas para Arco Submerso

* Bobinas e mantas, cabos e Controles

ndo eletrdnicos para Aquecimento por indugéo

Tochas de corte a plasma APT e SAF

Controles remotos

Acessorios (kits)

Pecas de reposicéo (salvo M&o de Obra)

Pistolas com motor incorporado Spoolmate
* Lonas de protecéo

A Garantia Miller® n&o se aplica a:

1. Componentes consumiveis tais como bicos de
contato, bicos de corte a plasma, contatores,
escovas, anéis-coletores de motor elétrico, relés
ou pecgas sujeitas a desgaste normal de uso.
(Excecdes: escovas, anéis-coletores e relé tém
garantia nos modelos Bobcat, Trailblazer, e
Legend.)

2. ltens fornecidos por Miller, mas fabricados por terceiros
tais como motores de combustéo interna ou acessorios
padrdo. Estes itens sdo cobertos pela Garantia do
fabricante , quando houver.

3. Equipamentos modificados por terceiros (isto é néo por
um Servico Autorizado Miller — SAM) ou os gque foram
instalados, operados ou usados de forma incorreta ou
em desacordo com os padrdes industriais normais ou
0s que ndo tiveram manutencéo normal e necessaria
ou os que foram utilizados fora das suas
especificagbes.

OS PRODUTOS MILLER SAO PREVISTOS PARA COMPRAE

UTILIZACAO POR USUARIOS NAS AREAS COMERCIAL E

INDUSTRIAL E POR PESSOAS TREINADAS E

EXPERIMENTADAS NO USO E NA MANUTENCAO DE

EQUIPAMENTOS DE SOLDAR E CORTAR A PLASMA.

Em caso de pedido de garantia nas condi¢des aqui descritas,

Miller poderd, a seu Unico critério, adotar qualquer uma das

seguintes providéncias: (1) Reparar; ou (2) Substituir; ou, em

casos especiais e desde que devidamente autorizado por
escrito pela Miller (3) Negociar ou assumir um custo razoavel
para a reparacéo ou a substituicdo dos itens envolvidos por
parte de um Servigo Autorizado Miller (SAM); ou (4) Reembolsar

o valor de aquisicdo (sendo deduzida uma depreciacdo

razoavel baseada no uso real) com o retorno a Miller do item

considerado, os custos de despacho e transporte correndo por
conta do cliente. Caso Miller opte pela reparacdo ou
substituicéo, as condigdes sdo F.O.B. Fabrica ou Filial Miller ou

Servico Autorizado Miller (SAM) conforme determinado pela

Miller. Consequentemente, ndo haverd compensagdo ou

reembolso de qualquer tipo de despesa relacionada ao

transporte.

DE ACORDO COM AS LIMITACOES LEGAIS EVENTUALMENTE

EXISTENTES, AS SOLUCOES AQUI OFERECIDAS SAO UNICAS

E EXCLUSIVAS. EM NENHUMA CIRCUNSTANCIA OU EVENTO

PODERA MILLER SER RESPONSABILIZADA JURIDICAMENTE,

DIRETA OU INDIRETAMENTE, POR DANOS ESPECIFICOS

(INCLUSIVE PERDA DE PATRIMONIO) INCIDENTAIS OU

RESULTANTES (INCLUSIVE LUCRO CESSANTE), COM BASE EM

CONTRATO, AGRAVO OU QUALQUER OUTRO EMBASAMENTO

LEGAL.

QUALQUER GARANTIA EXPRESSA NAO PREVISTA NO

PRESENTE TERMO E QUALQUER GARANTIA IMPOSTA, AVAL E

REPRESENTACAO DE DESEMPENHO E QUALQUER OUTRA

SOLUCAO POR QUEBRA DE CONTRATO OU QUALQUER

OUTRO EMBASAMENTO LEGAL QUE, EXCETO PARA ESTA

CLAUSULA, POSSA SURGIR POR IMPLICACAO DE AGAO

JUDICIAL, PRATICA DE COMERCIO OU TRANSCURSO DE

NEGOCIAQAO INCLUSIVE QUALQUER GARANTIA IMPOSTA DE

PRATICA COMERCIAL OU DESEMPENHO PARA UMA

FINALIDADE PARTICULAR, COM RESPEITO A QUALQUER E

TODO EQUIPAMENTO FORNECIDO POR MILLER, E EXCLUIDA E

REJEITADA POR MILLER.

EE
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Registro do Equipamento

Preencha o quadro abaixo para controle e uso da Garantia.

Modelo NUmero de série/Versao

Data da Compra, nimero da Nota Fiscal e Fornecedor

(Data da entrega do equipamento ao Cliente original.)

Distribuidor

Endereco

Cidade

Uk CEP

Para Assisténcia Técnica

Contate um DISTRIBUIDOR ou um SERVICO AUTORIZADO MILLER

Sempre informe 0 Modelo, a Versédo e o niumero de série
do Equipamento.

Contate um DISTRIBUIDOR ou
um SERVICO AUTORIZADO MILLER

Equipamentos e Consumiveis para Soldagem
Acessorios opcionais

Equipamentos de Protecdo Individual
Assisténcia Técnica e Reparacao

Pecas de reposicéo

Treinamento (Cursos, Videos, Livros)
Esquemas Elétricos e Eletronicos
Esquemas Elétricos e Eletronicos

Literatura e Informagdes Técnicas sobre
Processos de Soldagem e Corte a Plasma

To locate a Distributor or Service Agency visit
www.millerwelds.com or call 1-800-4-A-Miller

Contate a Entregadora para: Em casos de perda ou dano durante o

transporte, preencha uma Reclamacéo.

Para assisténcia no preenchimento ou no encaminha-
mento de Reclamacdes, contate o seu Distribuidor
e/ou ITW Soldagem.
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Miller Electric Mfg. Co.

Uma Empresa do Grupo lllinois Tool Works
1635 West Spencer Street
Appleton, WI 54914 USA

ITW do Brasil Indl. e Coml. Ltda — Soldagem
Av. Guarapiranga, 1389
04902-900 S&o Paulo (SP)

Tel.: (Oxx11) 5514-3366
Fax.: (0xx11)5891-7679
itwsoldagem@osite.com.br
www.itwsoldagem.com.br

www.MillerWelds.com
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