7/

aventa
ALIMENTADOR 22A MILLER MAGUINAS D SOLDA E CORTE

PORTUGUES

ALUGUEL E VENDA DE MAQUINAS DE
SOLDA E CORTE PLASMA

TODOS OS PROCESSOS DE SOLDAGEM

TRABALHAMOS EXCLUSIVAMENTE COM
AS MELHORES MAQUINAS DO MUNDO

ASSESSORIA PARA PROCESSOS ESPECIAIS

TECNOLOGIA ATUALIZADA PARA
GARANTIR O MELHOR CUSTO BENEFICIO

AUMENTO DE PRODUTIVIDADE SOLDADOR-PECA

REDUCAO DE CUSTO COM ENERGIA

MIG MAG - TIG - ARCO SUBMERSO - MULTIPROCESSO - RETIFICADORAS CORTE PLASMA
INVERSORAS - ELETRODO - GERADORES DE ENERGIA - ROBOS

www.aventa.com.br | contato@aventa.com.br



L]

Visite 0s nossos sites
www.MillerWelds.com
www.itwsoldagem.com.br

OM-193 472G-BR

Junho 2002/Setembro 2002

Processos

~y Soldagem MIG (GMAW)
Soldagem c/ arame tubular

Descricao

Alimentador de Arame

22A

MANUAL DO USUARIO



Da Miller paravocé

Obrigado e Parabéns por ter escolhido Miller. O seu trabalho pode agora
ser bem feito; sempre. Sabemos que ndo poderia ser diferente poisndo ha
nenhuma vantagem em se fazer retrabal ho.
E por estarazdo que desde 1929, quando Niels Miller comegou a produzir
maguinas 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 que podiam ser; 0 melhor que se poderia comprar.
Hoje, os Profissionais que fabricam e vendem produtos Miller continuam
atradicdo. Eles tém o mesmo compromisso em fornecer equipamentos e
servicos que garantam os mais elevados padrdes de qualidade e de
satisfacéo estabelecidos em 1929.
O presente Manua do Usuério é feito para gjuda-lo a obter o maximo
possivel de um produto Miller. Por favor, leia as recomendagdes rel ativas
a Seguranca. Elasirdo ajudé-10 a proteger-se contra perigos potenciais no
local de trabalho. Fizemos com que a instalacdo do equipamento sgja
répida e facil. Com Miller, vocé pode contar com anos de servicos
confiavels aplicando a manutencdo apropriada
IS[l 9[]["2[](][] no p.roduto. E se, por agumarazéo, a méqui na
. precisar de conserto, ha uma secéo relativa a
REGISTERED reparacao que o gjudara aidentificar a causa do
problema. As listas de componentes iréo gjuda-
Miller £ o primeiro fabricante de 10 @ decidir qual peca, exatamente, sera
Fquipamentos para Soldage™ necessaria para corrigir o problema. S&o
acordo com a Norma do Sistema  jgual mente fornecidos os termos da Garantia e
de Qualidade 1ISO 9001:2000. . ~ . N ~
informacdes relativas a Manutencdo para o
modelo adquirido.

Miller Electric fabrica uma linha completa
de Equipamentos para Soldagem e Corte a
Plasma. Para informagdes sobre os produtos
Miller, contate o Distribuidor Miller local e
solicite a Ultima edicdo do Catdlogo Geral
ou Folhetos individuais. Para localizar o Distribuidor mais proximo,
consulte nosso site www.itwsoldagem.com.br

GARANTIA MILLER

Feita ndo somente como
sinénimo da nossa Qualidade,
mas para, quando necessario,
permitir que um cliente Miller
seja atendido da forma mais
répida e simples possivel.

Miller oferece um Manual Técnico
que contem informagdes ainda mais
detalhadas a respeito da reparacéo
e dos componentes da sua maquina.
Para obter um Manual Técnico, en-
tre em contato com o Distribuidor
Miller local ou acesse nosso site
www.MillerWelds.com (Formato
Adobe Acrobat). O Distribuidor Miller
pode ainda fornecer literatura sobre
Processos de Soldagem tais como
Eletrodo Revestido (SMAW), TIG
(GTAW), MIG/MAG (GMAW), MIG/
MAG pulsado (GMAW-P), Arame
tubular (FCAW) e Arame de alma
metalica (GMAW-MC).

@ Miller
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SECAO 1-SEGURANCA - LEIAANTES DE USAR O EQUIPAMENTO

1-1. Simbolos utilizados

4\

A |dentificauma mensagem especial de Seguranca

Significa Ateng&o! Preste atengéo! Este procedimento pode
acarretar em algum perigo! Os perigos possiveis sédo
identificados pelos simbolos ao lado.

I= Significa “Nota” ndo relacionada a Seguranga

W

Este grupo de simbolos significa Atengéo! Preste atencao! Possiveis
perigos de CHOQUE ELETRICO, PARTES MOVEIS e PARTES
QUENTES. Ver os simbolos e as instrugdes abaixo relativas as acdes
necessarias para evitar acidentes.

1-2. Simbolos relativos a perigos em soldagem ao arco

A 0Os simbolos mostrados abaixo s&o utilizados em todo este
Manual para identificar e chamar a atencdo sobre perigos
potenciais. Quando vocé vé um simbolo, Preste Atencéo e siga
as instrucBes dadas para evitar o perigo correspondente. As
Informagdes de Seguranca fornecidas sao apenas parte das
encontradas nas normas listadas na Segado 1-4. Leia e siga
todas as Normas de Seguranca.

A somente pessoas qualificadas devem instalar, operar, fazer
manutenc¢ao e consertar este Equipamento.

Quando o equipamento estiver operando, afastar qualquer
pessoaestranha aoperagao, especialmente criangas.

— CHOQUE ELETRICO pode matar

Tocar partes energizadas eletricamente pode provocar
choque fatal ou queimaduras graves. O circuito de
soldagem fica energizado cada vez que a saida de
uma maquina é ativada. Os circuitos de alimentagao
elétrica e internos da maquina sdo igualmente energizados quando a
chave Liga/Desliga esta na posigcao “ON” (Liga). Em soldagem semi-
automatica ou automatica, o arame, o carretel de arame, 0 mecanismo
de avancgo do arame, as roldanas de tracéo e todas as partes metalicas
em contato com o arame-eletrodo estdo sob tens&o elétrica. Um
equipamento instalado de forma incorreta ou aterrado de forma
inadequada é fonte de perigo.

* Na&otoque em partes energizadas eletricamente.
* Use luvas e roupa de protecdo isolantes, secas e sem rasgos.

* Mantenha-se isolado com o uso de anteparos ou suportes isolan-
tes e secos a fim de evitar o contato fisico com a Obra ou o piso.

* Nao trabalhe com corrente alternada (ca) em areas molhadas, se
a sua movimentacgao néo for livre ou se houver perigo de queda.

* SOMENTE trabalhe com corrente alternada (ca) se for um requi-
sito do processo de soldagem.

* Se for necessario trabalhar com corrente alternada (ca) e se o
equipamento assim permitir, use um controle remoto para o ajuste
dos parametros de soldagem.

* Sempre desligue a alimentacgao elétrica ou pare o motor do gera-
dor antes de instalar, fazer manutencao preventiva ou corretiva neste
Equipamento. Trave a chave geral de entrada e afixe um aviso nela
de acordo com OSHA 29 CFR 1910.147 (ver Normas de Segu-
rancga).

* Instale e aterre o equipamento de acordo com o Manual do Usuéario
e as normais nacionais e locais.

* Verifigue sempre o aterramento da rede de alimentacéo; assegure-
se de que o condutor de aterramento do cabo de alimentagéo esta
adequadamente conectado ao terminal “Terra” da chave geral ou
que o plugue do cabo esta conectado a uma tomada devidamente
aterrada.

* Quando fizer as ligagbes de entrada, conecte primeiramente o con-
dutor de aterramento e efetue uma dupla verificacéo das conexdes.

* \Verifique frequentemente o cabo de alimentacéo elétrica, procurando
sinais de danos ou condutores sem isolagéo; substitua imediata-
mente o cabo se ele estiver danificado; condutores sem isolagéo po-
dem matar.

* Desligue sempre o equipamento quando ele ndo esta em uso.
* Nunca passe ou enrole cabos elétricos no corpo.

* Caso a Obradeva ser aterrada, aterre-a diretamente com um con-
dutor especifico.

* Na&aotoque o eletrodo caso vocé esteja em contato com a Obra, com
o “Terra” ou com o eletrodo de uma outra maquina.

* Use somente Equipamentos em bom estado de funcionamento.
Conserte ou substitua sistematicamente componentes danificados.
Faca a manutencdo do Equipamento de acordo com o Manual.

* Use cinto de seguranca ao trabalhar em local elevado.

* Mantenha sempre todos os paineis e tampas do equipamento firme-
mente fixados.

* Fixe o cabo Obra diretamente na peca ou na bancada, o mais perto
possivel do local da solda e com um contato elétrico firme.

* |sole o grampo do cabo Obra para evitar que ele entre em contato
com objetos metalicos quando ele nao estiver conectado a alguma
peca.

* Nunca conecte mais de um cabo de soldagem num terminal de sa-
ida.

EM FONTES INVERSORAS, mesmo depois de desligadas, HA UMA
TENSAO CONTINUA (cc) REMANESCENTE.

* Desligue a Fonte inversora, desconecte o cabo de alimentacao elétri-
ca e descarregue 0s seus capacitores de entrada de acordo com
as instrugdes dadas na Sec¢éo “Manuten¢do” do Manual antes de
tocar em qualquer componente interno que seja.

FUMOS e GASES - PERIGOS

A soldagem produz fumos e gases. A inalagéo destes
fumos e gases pode ser perigosa para a saude.

Mantenha sempre a cabeca fora dos fumos e nédo os
inale.

* Em locais de trabalho interno, ventile a area desoldagem e/ou
coloque um exaustor a proximidade do arco de soldagem para a re-
mocéao dos fumos e dos gases.

® Useum aparelho de respiracdo com suprimento de ar devidamente
aprovado nos locais pouco ventilados.

* Leia cuidadosamente as especificacdes de seguranca e as ins-
trugdes dos fabricantes de metais, consumiveis, revestimentos di-
versos de protecao, solventes e desengraxantes.

* Somente trabalhe em local confinado se ele estiver bem ventilado
ou se usar um aparelho de respiragéo com alimentacéo de ar. Sem-
pre deve haver um Seguranca treinado nas proximidades. Os fu-
mos e gases de soldagem podem deslocar o ar, baixar o teor de
oxigénio e provocar lesdes ou morte. Assegure-se de que o ar ina-
lado é de boa qualidade.

* Nunca solde perto de locais onde se executam trabalhos de desen-
graxamento, limpeza quimica ou pulverizacédo. O calor e os raios
emitidos pelo arco podem reagir com vapores e gerar gases alta-
mente toxicos e irritantes.

* Nunca solde metais revestidos tais como chapas galvanizadas ou
protegidas com chumbo ou cadmio a nédo ser que o revestimento
tenha sido removido do local da solda, que o local de trabalho seja
bem ventilado e, se necessario, sem que use um aparelho de
respiragédo com suprimento de ar. Quando soldados, os revestimen-
tos e 0s metais que contém os elementos acima citados podem gerar
fumos toxicos.
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ARCOpodequeimarolhos epele

Um arco de soldagem produz raios intensos, visiveis e
invisiveis (ultravioletas e infravermelhos) que podem
queimar os olhos e a pele. A solda produz respingos e
pode expelir faiscas.

* Use sempre uma mascara protetora com um filtro de grau adequa-
do para proteger a face e os olhos quando executar uma solda ou
acompanhar a sua execugdo (ver ANSI Z49.1 e Z87.1 incluidas na
lista de Normas de Seguranga).

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

* Use anteparos para proteger terceiros da luz do arco; avise tercei-
ros de que nao devem olhar para um arco elétrico.

* Useroupa de protecao feita de material duravel e resistente ao fogo
(couro ou 18) juntamente com botas ou sapatos de seguranca.

SOLDA pode causar fogo ou explosdes

Soldar recipientes fechados tais como tanques,
tambores ou canalizagdes pode fazé-los explodir. Pode
haver ocorréncia de faiscas e respingos. As faiscas, os
respingos, a peca soldada e um equipamento
sobreaquecido podem causar incéndios e queimaduras. O contato
acidental do eletrodo com objetos metéalicos pode causar faiscas,
explosdes, sobreaquecimento ou incéndios. Assegure-se de que o local
de trabalho é seguro antes de executar uma solda.

* Proteja-se e proteja terceiros contra faiscas, respingos e partes
metalicas quentes.

* Na&o solde em locais onde as faiscas possam atingir materiais in-
flamaveis.

* Remova todos os materiais inflamaveis existentes num raio de 11
m do local de soldagem. Caso a remog&o néo seja possivel, cubra-
os cuidadosamente com mantas apropriadas.

* Figue atento ao fato de faiscas e particulas quentes da soldagem
poderem passar facilmente para outras areas através de pequenas
fendas e aberturas.

* Fique atento as possibilidades de incéndio e tenha sempre um ex-
tintor por perto.

* Esteja ciente de que soldar num telhado, piso, parede ou diviséria
pode causar incéndio no lado oposto.

* Na&o solde em recipientes fechados tais como tanques, tambores ou
canalizacdes, a ndo ser que eles tenham sido preparados correta-
mente de acordo com a norma AWS F4.1 (ver Normas de Segu-
ranca).

* Conecte o cabo Obra a pega a ser soldada tdo perto quanto pos-
sivel do local da solda de forma a reduzir o comprimento do circuito
de soldagem, as quedas de tensao e as fugas da corrente por cam-
inhos ocultos eventuais que podem causar choques elétricos e in-
céndios.

* Nao use uma méaquina de soldar para descongelar tubulacdes.

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

* Use roupa de protecdo como luvas, perneiras, jaqueta, calca sem
bainha, botas de cano alto e aventa, sem manchas de 6leo.

* Antes de comecar a soldar, retire o seu isqueiro, fésforos ou outros
objetos combustiveis dos seus bolsos.

AR

FAISCAS e RESPINGOS - PERIGOS
% ® Soldar, martelar, escovar e esmerilhar sdo ope-
ragdes_que produzem faiscas e particulas que
voam. A medida que uma solda esfria, pode haver
projecdes de escoria.
® Use 6culos de seguranga com protetores laterais mesmo por baixo
da mascara protetora.
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) GASES ACUMULADOS - PERIGOS

* Feche os cilindros de gas quando néo estédo sendo
usados.

* Ventile sempre locais de trabalho confinados ou use
um aparelho para respira¢cdo com suprimento de ar
devidamente aprovado.

PECAS QUENTES - PERIGOS

* N&o toque em pegas quentes com as maos nuas.

* Deixe uma pistola ou tocha esfriar antes de con-
serta-la.

‘ MARCAPASSOS - PERIGOS

* Campos magnéticos podem afetar marcapassos.
Portadores de marcapasso devem se manter afas-
tados de uma area de soldagem.

Portadores de marcapasso devem consultar o seu médico antes de
se aproximar de uma area onde se solda, goiva, corta a plasma ou
faz-se pontos de solda.

RUIDO pode afetar a audi¢cdo

O ruido de alguns Equipamentos ou processos de
soldagem e de corte a plasma podem prejudicar a
audicao.

Use protetores de ouvido aprovados quando o nivel de ruido é alto.

CILINDROS DE GAS - PERIGOS

Os cilindros de gas de protegéo contém gas sob alta
presséo. Se danificado, um cilindro pode explodir. Como
cilindros de gas sdo normalmente usados em alguns
processos de soldagem, eles devem ser manuseados
com cuidado.

Proteja cilindros de gas contra um aguecimento excessivo e contra
choques mecanicos, escoria, chamas, faiscas e arcos elétricos.

Mantenha sempre os cilindros de gés na posigao vertical e amarre-
0s num suporte adequado de forma que nao possam tombar.

Mantenha cilindros de gas afastados dos circuitos de soldagem e
de quaisquer outros circuitos elétricos.

Nunca use um cilindro de gas como descanso de uma pistola de
soldar.

Nunca deixe um eletrodo entrar em contato com um cilindro de gés.
Nunca solde num cilindro pressurizado; ha perigo de exploséo.

Use somente cilindros de gés, reguladores de pressédo, mangueiras
e conexdes adequados para cada aplicacéo especifica; mantenha-
0s e a todos 0s seus acessorios em bom estado.
Vire o rosto quando abrir a valvula de um cilindro.

Mantenha o capacete protetor sobre a valvula de saida do cilindro
enquanto ele ndo estiver instalado ou ndo estiver em uso.

Leia e siga as instru¢des dos fornecedores relativas aos cilindros de

gas comprimido e equipamentos associados assim como a publi-
cacdo CGA P-1 da lista de Normas de Seguranca.




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

PERIGOS de incéndios e explosdes

* Na&o instale ou coloque o equipamento ligado sobre
ou perto de superficies combustiveis.

* Nao trabalhe com uma maquina de soldar perto de
materiais inflamaveis.

* Na&o sobrecarregue a fiagéo e assegure-se de que a rede elétrica é

adequadamente dimensionada e protegida antes de ligar esta ma-
quina.

PERIGOS com quedas de objetos

* Use somente o olhal para levantar uma maquina;
NAO levanta-la com o seu carrinho e os cilindros
de géas ou qualquer outro acessoério conectado.

e Utilize um dispositivo de capacidade adequada para
levantar ou suportar a maquina.

Quando usar uma empilhadeira para deslocar uma maquina, as-

segure-se de que o garfo é suficientemente comprido para ultrapas-
sar do lado oposto da maquina.

SOBRECARGAS séo perigosas

* Respeite o0 periodo de resfriamento da maquina;
. - observe o Fator de Trabalho nominal.

® & * Diminua a corrente de soldagem ou o Fator de Tra-
balho antes de recomegar a soldar.

* N&ao obstrua nem filtre o fluxo de ar de ventilagdo da maquina.

PLACASELETRONICAS-CUIDADOS

* Use uma pulseira especial aterrada ANTES de
manusear placas eletrénicas ou tocar em compo-
nentes eletronicos.

* Use embalagens anti-estaticas para armazenar ou
transportar placas eletrdnicas.

PECAS EM MOVIMENTO - PERIGOS

* Nao fique perto de partes de maquina que estejam
em movimento.

* Na&o se aproxime de partes de maquinas que, como
as roldanas de trag&do do arame, possam prender
dedos ou pegas de vestuario.

ARAME-ELETRODO - PERIGOS

* Nao aperte o gatilho da pistola de soldar sem es-
tar seguro que assim pode proceder.

* N&o aponte a tocha de soldar para nenhuma parte
do seu corpo, para terceiros ou para qualquer ob-
jeto metalico quando passar o arame-eletrodo pela
mesma.

£ 3|y

1-4. Principais Normas de Seguranca

Safety in Welding and Cutting (Seguranca em Soldagem e Corte), ANSI
Standard Z49.1; encomendar na American Welding Society, 550 N.W.
LeJeune Rd, Miami FL 33126.

Safety and Health Standards (Normas de Seguranga e Saude), OSHA
29 CFR 1910; encomendar ao Superintendent of Documents, U.S. Gov-
ernment Printing Office, Washington, D.C. 20402.

Recommended Safe Practices for the Preparation for Welding and
Cutting of Containers That Have Held Hazardous Substances (Praticas
recomendadas de Seguranga para a preparacdo da Soldagem e do
Corte de recipientes que tenham contido substancias pergosas);
encomendar na American Welding Society, 550 N.W. LeJeune Rd, Mi-
ami, FL 33126.

National Electrical Code (Cédigo Nacional de Eletricidade), NFPA Stand-
ard 70; encomendar na National Fire Protection Association,
Batterymarch Park, Quincy, MA 02269.

PECAS EM MOVIMENTO - PERIGOS
* Figue afastado de pecas em movimento tais como
ventiladores.

* Mantenha todos os paineis, portas, tampas e pro-
tegOes fechados e firmemente parafusados.

é]: ALTAFREQUENCIA (A.F.)- CUIDADOS
2

>

N—

* Aalta frequéncia (A.F.) pode interferir com radio-
navegacao, dispositivos de seguran¢a, computado-
res, equipamentos eletrénicos de todos os tipos e
aparelhos de comunicagdo em geral.

* Ainstalagdo de maquinas com geracéo interna de A.F. somente deve
ser executada por pessoas qualificadas e que tenham familiaridade
com equipamentos eletrénicos.

* O usuério/proprietario é responsavel pela correcéo, por eletricista
qualificado, de quaisquer problemas de interferéncia por A.F. decor-
rentes da instalacao.

* Se notificado por um 6rgdo responsavel a respeito de interferén-
cias por A.F., ndo use o equipamento até o problema ser resolvido.

* Ainstalacdo deve ser verificada e ter manutengéo regular.

* Mantenha os paineis e prote¢des das fontes de alta frequéncia devi-
damente fixados, mantenha os faiscadores adequadamente ajus-
tados e use aterramento e blindagens para minimizar os riscos de
interferéncia.

J INTERFERENCIAS - CUIDADOS
= /) )/

* Aenergiaeletromagnética de um arco de soldagem
pode causar interferéncias em equipamentos
eletrénicos tais como os computadores e maquinas
controladas por CNC ou CLP como os robés.

* Assegure-se de que todos os equipamentos instalados na area de
soldagem séo eletromagneticamente compativeis.

* Parareduzir possiveis interferéncias, use cabos de soldagem tdo
curtos quanto possivel, prenda-os juntos e mantenha-os sobre planos
baixos como o piso por exemplo.

* Mantenha uma distancia de aproximadamente 100 metros entre
um local de soldagem e quaisquer equipamentos eletrénicos sen-
siveis a interferéncias.

* Assegure-se de que o equipamento € instalado e aterrado de acor-
do com as informacdes deste Manual e as normas vigentes.

* Caso continue havendo interferéncias, o usuario deve tomar pre-

caucdes suplementares tais como deslocar a maquina de soldar,
usar cabos blindados e filtros de linha ou blindar a prépria area de
soldagem.

OUTROS CUIDADOS

Use somente agua deionizada ou desmineralizada para a refrigeragédo
de pistolas ou tochas de soldar.

Safe Handling of Compressed Gases in cylinders (Manuseio Seguro
de Cilindros com Gases Comprimidos), CGA Pamphlet P-1; encomendar
na Compressed Gas Association, 1235 Jefferson Davis Highway, Suite
501, Arlington, VA 22202.

Code for Safety in Welding and Cutting (Cédigo para Seguranga em
Soldagem e Corte), CSA Standard W117.2; encomendar na Canadian
Standards Association, Standards Sales, 178 Rexdale Boulevard,
Rexdale, Ontario, Canada MOW 1R3.

Safe Practices For Occupation And Educational Eye and Face Protec-
tion (Praticas de Seguranca e Protecéo Ocupacional e Educacional dos
Olhos e da Face), ANSI Standard Z87.1; encomendar na American Na-
tional Standards Institute, 1430 Broadway, New York, NY 10018.

Cutting and Welding Processes (Processos de Soldagem e Corte),
NFPA Standard 51B; encomendar na National Fire Protection Associa-
tion, Batterymarch Park, Quincy, MA 02269.
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1-5. Informagdes sobre campos eletromagnéticos

Consideracdes sobre os efeitos da baixa frequéncia elétrica e dos
campos eletromagnéticos em Soldagem e Corte.

A corrente elétrica que passa nos cabos de soldagem gera um campo
eletromagnético. Houve e ainda ha uma certa preocupacéo com relagao
a este tipo de campo. No entanto, depois de analisar mais de 500 estudos
publicados durante uns 17 anos, um Comité especial do National Re-
search Council (USA) tem concluido que: “As evidéncias, no entender
deste Comité, é que ndo ha qualquer prova de que a exposi¢do a campos
elétricos e magnéticos na frequéncia das redes de alimentagéo elétrica
oferece perigo para a satide humana”. No entanto, estudos ainda estéo
em curso e ainda ha casos sendo analisados. Até que as pesquisas
sejam definitivamente encerradas, é aconselhado reduzir a exposi¢édo
a campos eletromagnéticos quando se executa soldas ou cortes a
plasma.

Para reduzir a intensidade de campos eletromagnéticos nos locais de
trabalho, proceder como indicado a seguir:
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1. Mantenha os cabos presos um ao outro, trangando-os ou
amarrando-os.

2. Passe os cabos de um mesmo lado e afastados do operador.

N&o passe ou enrole cabos no corpo.

4.  Mantenha a fonte de energia e os cabos tdo afastados do
operador quanto possivel.

5. Prenda a garra Obra na Obra tao perto quanto possivel do local
da solda.

A respeito de marcapassos:

Portadores de marcapassos devem consultar um médico antes de soldar

ou cortar. Se o médico autorizar o trabalho, seguir todas as

recomendacgdes acima.

w



SECAO 2-INSTALACAO

2-1. Especificacdes

Alimentacéo Tipo de Fonte de Faixa de Velocidade | Faixa de Diametro | Caracteristicas Dimensdes Peso
Elétrica Energia do Arame do Arame Nominais (mm) (kg)
Tensao constante 0.023" a 5/64" . .
24 vea, 7 A (CV) cc 75 a 750 ipm (0,6 a 2,0 mm) 100 V, 500 A Comprimento: 597
50/60 Hz f . . _ Largura: 273 15,9
- ¢/ 14 pinos e (1,9 a 19,0 m/min.) Peso max. do a FT. =100 % .
monofésico . Altura: 279
comando do contator carretel: 27 kg

2-2. Instalagao e Movimentagao

A

Escolha o encaixe de forma que todos
0s pés de borracha figuem bem
assentados em cima da Fonte de

Energia.

5 Rolo ou carretel de arame

6 Cilindro de gas (fornecido pelo
usuario)

7 Fonte de Energia

A Pposicione o Alimentador de
Arame de forma que o arame
ndo possatocar no cilindro.

A Nio trabalhe com um
Equipamento ou n&do o
movimente onde ele possa
tombar.

Alimentador de Arame

Olhal de levantamento - Fonte de
Energia

Pés de borracha - Alimentador de
Arame

Encaixe - Alimentador de Arame
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2-3. Tabela de pistolas recomendadas - Adquirir localmente

Processo

Pistola

MIG Pulsado - arames s6lidos e tubulares

Refrigerada & agua

MIG - arames soélidos e tubulares

Seca ou Refrigerada a agua

Tubular - arames auto-protegidos

Seca

2-4. Configuracdes do Equipamento

=l

L]

Fonte de Energia CV com 24 Vca
Fonte de Energia CV sem 24 Vca
Adaptador de tensao 115 Vca/24 Vca
Cabo-14 Pinos de interligacao

Cabo Obra (néo fornecido)

Obra

D O WN PP

115 Vca

Contator

Ferramentas usadas

J——C 5/8",11/16"

1 Mangueira de gas c/ conexdes 5/8"-18
fios, rosca direita (ndo fornecida)

2 Plugue 14 pinos PLG2

Use o plugue para fazer a conexdo a Fonte

de Energia.

3 Cabo sensor de tensdo opcional
(incluido no aparelho de medigéo
opcional).

Conecte a Obra.

4 Chave LIGA/DESLIGA
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2-6. Plugue 14 Pinos

E Remoto 14 Pino* Funcao

A 24 Vca com relagdo ao pino G.
B O fechamento do contato com A completa o0 24 Vca do circuito de comando do contator.
G Comum do circuito 24 Vca.
C Saida + 10 Vcc ¢/ relagéo ao pino D para o Controle remoto.
D Comum do circuito de controle remoto.
E Entrada 0 a + 10 Vcc ¢/ relagdo ao pino D; comando vindo do Controle remoto.
F Realimentacdo da Corrente; 0 a 10 Vcc, 1 V/100 A.
H Realimentacdo da Tenséo; 0 a 10 Vcc, 1 V/10 V de arco.

* 0s demais pinos ndo sao usados

2-7. Instalacdo da pistola de soldar e do cabo de soldagem

:?

Ferramentas usadas

I———C 9/16",5/8"

1
2
3

Desaperte a trava da pistola, insira a
pistola no bloco de conexdo e
posicione-a tdo perto quanto possivel
das roldanas de tragdo, mas sem
encostar nelas. Aperte a trava.

4
5
6

Trava da pistola
Bloco de conexdo da pistola
Ponteira do guia espiral

Plugue do gatilho da pistola
Soquete p/ o gatilho da pistola
Pino para ligacdo do cabo de
soldagem

Cabo de soldagem vindo da
Fonte de Energia
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2-8. Ajustes da placa eletrénica do aparelho de medi¢cao opcional

Pa

<
2

1] 2

posicéo.

Ferramentas usadas

Y

X Significa que a posi¢ao da chave ndo
tem efeito sobre a fungdo considerada
B Significa que a chave deve estar nesta

1 Placa eletrdnica aparelho de medicéo

2 Chave “DIP” S2

Ajuste a chave “DIP” S2 de acordo com o tipo
de Fonte de Energia e com o sistema de
unidades desejado para a velocidade do arame
(ver afigura).

Recoloque a tampa protetora.

Funcéo Deteccéo de tenséo

Deteccéo da tensao de arco por
meio de cabo para as Fontes que nao

trabalham com os pinos F e H

ou

Deteccéo da tensao de arco por

meio de realimentacéo para as Fontes
que trabalham com os pinos F e H

Mostrador do aparelho digital
Metros/minuto (MPM)

ou

Polegadas/minuto (IPM)
LR |
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2-9. Ajustes da partida do motor e do “Burnback”

L | 77
”ﬁ:\ Para ajustar a velocidade de partida do motor,
4 ‘i% proceda como abaixo:
e ) .
Desligue o Alimentador de Arame e a Fonte
de Energia
1 Remova a tampa protetora.

1 Placa do motor PC1
2 Ajuste da partida do motor
Potenciometro R73

Remova a capa protetora de borracha branca
antes de ajustar. Ajuste o potenciémetro R73
com uma pequena chave de fenda isolada.
Gire o potencidmetro no sentido horario para
aumentar o tempo que o motor leva para atingir
a sua velocidade de trabalho.

3 Potencidmetro de “Burnback” R42

Remova a capa protetora de borracha branca
antes de ajustar. Ajuste o potenciébmetro R42
com uma pequena chave de fenda isolada.
Gire o potencidmetro no sentido horéario para
aumentar o tempo de “Burnback”.

Recoloque a capa protetora.

Ferramentas usadas

Isolada

S0

C o
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2-10. Instalagdo do guia do arame e das roldanas de tragéo

:q
-»_:\ % Instale e fixe o guia de entrada do arame.
2 Coloque as roldanas de tragéo e gire a porca

de roldana um “clique”.

Quando da manutencao do equipamento,
remova as roldanas de tracao e limpe os sulcos
com uma escova de acgo. Certifique-se de que
os sulcos ndo apresentam marcas de degaste
ou que a sua profundidade nao é maior que a
original.

Ferramentas usadas

IS—— 3/8"
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2-11. Instalagdo do arame-eletrodo

1 Anel de retencao
2 Porca de ajuste do freio do carretel

Se necessario, desloque o miolo do
carretel no seu suporte para acondicionar
uma bobina de arame de tamanho
diferente.

Remova o anel de retengéo e coloque a
bobina de arame de forma que o pino do
miolo se encaixe no furo do carretel.
Recoloque o anel de retencéo.

Ajuste a porca de freio de forma que o

arame fique esticado quando o motor de

avanco para.

3 Botao de ajuste da presséo das
roldanas

Estique bem o cabo da pistola.

A Abrao suporte da roldana superior,
segure firmemente o arame e corte
a sua ponta. Empurre o arame para
a pistola através dos guias

B Feche e aperte o suporte da
roldana superior. Pressione o botao
“JOG” (Arame frio) até que o arame
saia pelo bico de contato da pistola

C  Paraajustar a pressao nas roldanas
de tragdo, aperte o gatilho da
pistola para levar o arame em
direcdo a uma peca de madeira.
Aperte o botdo de pressao de
forma que o arame néo possa ser
movimentado com a méao.

Corte a ponta do arame. Feche a porta
do Alimentador.

Ferramentas usadas

I——= 15/16"
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SECAO 3-OPERACAO

3-1. Controles do painel frontal

o
VOLTAGE
OCDO
@) (@]
e TRIGGER

MILLER ELECTRIC MFG. CO., APPLETON, Wi USA

v/olo

I

D1

TRIGGER HOLD JOGXRURGE

]

e}

1 Aparelho opcional de medicdo da
Tensao/Velocidade do Arame

2 Chave seletora opcional da Tensao/
Velocidade do Arame

Para selegdo do parametro que se quer

ajustar, Tensao ou Velocidade do Arame.

3 Knob “VOLTAGE” (ajuste remoto
opcional da Tensé&o)

Para ajuste da Tensdo da Fonte de Energia

a partir do Alimentador. Os numeros que

aparecem sao apenas para referéncia.

4 Knob “WIRE SPEED” (Velocidade do
Arame)

5 Chave seletora “JOG/PURGE” (Arame
frio/Purga do circuito de gas)

Use a posigéo para cima “JOG” para levar o
arame até a saida da pistola na velocidade
ajustada em “Wire Speed” sem que 0
contator da Fonte e a valvula solendide do
gas de protegdo estejam energizados, isto
é, sem soldar.

Use a posicéo para baixo “PURGE” para

energizar a valvula solendide do gas de

protecdo a fim de eliminar o ar das

mangueiras e ajustar a vazdo do gas antes

de soldar.

6 Chave seletora “TRIGGER HOLD”
(“2/4 Tempos”)

Coloque a chave para cima para soldar sem
precisar manter o gatilho da pistola apertado
(“4 Tempos”).

Para iniciar uma solda, aperte o gatilho e
solte-o 3 segundos depois do arco estar
aberto. No fim da solda, aperte e solte o
gatilho da pistola.

Com a chave para baixo, aperte e mantenha
apertado o gatilho da pistola para iniciar e
executar a solda. Para finalizar a solda, solte
o gatilho da pistola e, ap6s a queima da ponta
do arame (“Burnback”), afaste a pistola
(“2 Tempos”).

A chave LIGA/DESLIGA (“ON/OFF”) do
Alimentador se encontra no painel traseiro
(ver Secédo 2-5).
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3-2. Controles opcionais no painel lateral esquerdo interno

1 Ajuste do tempo da Pré-vazéo do gas
Este knob permite ajustar o tempo durante o
qual o gas flui antes que o arame seja
energizado. A faixa de tempo é de 0 a 5
segundos.

2 Ajuste do tempo da Pés-vazao do gés

Este knob permite ajustar o tempo durante o
qual o gas flui depois do “Burnback”. Afaixa de
tempo é de 0 a 5 segundos.

3 Ajuste do tempo de Ponto de solda
Afaixa de tempo ajustada na fabrica é de 0,25

a 5 segundos. Para cord@es continuos, gire o
knob completamente para a esquerda.

4 Controle “Run-in” (Arame inicial)

Este knob permite ajustar a velocidade de
avanco do arame antes da abertura do arco.

Feche a porta lateral do Alimentador.

SECAO 4 - MANUTENCAO PREVENTIVA & CORRETIVA

4-1. Manutencao Preventiva

9%0 L/A'i_m A Desligue a alimentacdo elétrica antes de fazer

qualguer manutencédo no Alimentador.
Reparar ou .
substituir % le;r)tarre
cabos de i apertar 0s

soldagem ) terminais
danificados de soldagem

WARNI é
[ < Substituir

= = adesivos
ileglveis
Y Substituir
( )
partes
defeituosas

Cabo 14-Pinos Cabo da pistola Mangueira de g's

: 6 meses

% Limpar internamente com jato
Limpar as — ey de ar seco ou aspirador de

roldanas 7 ou pU. Em caso de trabalho

de tral,0 h _ . intensivo, limpar uma vez
] g»
1] »

por mis
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4-2. Protegdo contra sobrecargas

A Desligue o Alimentador de Arame e a
Fonte de Energia ou o motor do
Gerador.

1 Disjuntor CB1

O disjuntor CB1 protege o Alimentador de
Arame contra sobrecargas.

Elimine a causa da sobrecarga e rearme o
disjuntor manualmente.

4-3. Manutencéao Corretiva

B ?% @]f\) A Desligue a alimentacéo elétrica antes de fazer qualquer
manutenc¢do no Alimentador.
Defeito Solucéo

O arame ndo avanca; o Alimentador
néo funciona.

Colocar a chave LIGA/DESLIGA na posi¢do "ON" (LIGA).

Verificar as conexdes do plugue PLG2 de 14 pinos

Verificar a tensdo de alimentacéo

O arame ndo avanca.

Verificar o disjuntor CB1 (ver Se¢éo 4-2).

Verificar a conexdo do gatilho da pistola no Alimentador. Verificar o cabo e o interruptor do gatilho.
Ver o Manual do usuario da pistola.

Solicitar um Técnico Miller para a verificagdo do motor e da placa eletrénica PC1.

O arame avancga de forma irregular.

Reajustar o freio do carretel e a presséo das roldanas de tragéo (ver Se¢éo 2-11).

Instalar as roldanas de tragéo corretas (ver Se¢éo 6).

Limpar ou substituir as roldanas sujas ou danificadas (ver Secao 2-10).

Remover os respingos do orificio do bocal da pistola.

Substituir o bico de contato e/ou o guia do arame da pistola. Ver o Manual do usuério da pistola.

Solicitar um Técnico Miller para a verificagdo do motor e da placa eletronica PC1.

O arame avanga quando a chave
seletora estd em "JOG", mas nao
quando o gatilho da pistola é
apertado.

Verificar a conexao do gatilho da pistola no Alimentador. Verificar o cabo e o interruptor do gatilho.
Ver o Manual do usuério da pistola.

O arame avanca assim que 0
Alimentador é energizado

Verificar o gatilho da pistola. Ver o Manual do usuario da pistola.

O arame ndo avanca antes gue se
aperte o gatilho da pistola, mas
continua a avancar depois que ele é
solto.

Verificar se existe algum curto-circuito entre o cabo do gatilho da pistola e o cabo de soldagem.
Consertar ou substituir o cabo do gatilho.

A valvula solendide vibra fortemente
ou 0 arame avanga devagar e de
forma irregular.

Verificar se existe algum curto-circuito entre o cabo do gatilho da pistola e o cabo de soldagem.
Consertar ou substituir o cabo do gatilho.

O arame avanga, mas nao ha fluxo
de gas.

Verificar o regulador de presséo do géas e ajustar a vazdo do gas.
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SECAO5-ESQUEMA ELETRICO

a >,_.mZO>O @ N3o toque em partes energizadas eletricamente.
pg 1 ® Desligue a alimentagéo elétrica ou 0 motor do
J / gerador antes de fazer manutencéo na unidade.
% ® Nunca trabalhe com o gabinete da unidade aberto.
PERIGO DE @ Somente pessoas habilitadas devem instalar,
CHOQUE ELETRICO usar ou fazer manutenc¢&o nesta unidade.
r I |
_A RC1-1 RC3-4 > Cc2
; ino HF
(opcional) RC3-8 > pino
remover os _A Re1—4 _ RC2
"jumpers" e < RC1-5 . 46 46
conectar ao Controle P | Re3-1 v_ ! gatilho
Pré-vazédo/Pés-vazéo < RC1-2 RC4-10 V_vlﬁrvvlnrAm
Ponto e/ou
Aparelho de medicao _A Re1—3 RC3-3 > > RED
(opcional) - +
| PC1 Motor de avanco
<RC1=6 placa eletronica do arame
- ) de
RC4—1 25
JOG _A controle do motor RE3-2 >>——>!
v - RC1/PLG1
528 < Rea-2 xou“w_.nu _
IIIII RC4/PLG4 RC4-5 >
Reo 1" Ree  pLe7 Re7  LIGA/DESLIGA | RC5/PLGS
hCBE G| p B e 5 S / ¢ Re3-6 RC4—4 S>> m«:oﬁmzo
“ P VELOCIDADE
B <) <3< H _«XLV_ DO ARAME
controle | ;
ino HF < RC3-5
remoto de | P ‘ RC5-6 >
tens, o " wul _
i v-ivula
ono_o:w\_*\\ " solenUide PURGA RC5—10 >
LUK w/ 7 £ |
G “l G 2 ¢ < RC3-7 RC5-5 >
-———1 | 0
¢ <2 | & Rcs-8 >>2%
| |
57
£ <O a2t RCE=1 3 2/4 TEMPOS
[}
|
D <G 15 24 © o ™ S3
LA 35} 2
[ YA W4 S 4 & & & RC5-9 >
RED/BIK 69 ." y—y— !
" 8 & ! § 3§ 8
N
ay
g [Rsol— | ¥y 3
TENSVO —__ | N m
hor-rio SN
| il
PLG41 | [\ )\ — APARELHO DE MEDI«O |
3 2 1 (vernota 1) | ANEEATEEA (OPCIONAL) |
|||||||||||||||||||||| I |
| - g 2 ¢ PO1S P “
| Placa eletrUnica RC16-5>>-L 5 5 |
| Cabode (ver nota 2) Aparelho de mediA,o 4 >4l > !
| detecA,0 PLGA3  PLGA2 ional) RC16-1 vj P |
I da Tens,0 De——0-%< 1<% << ret6-3 (opcional) 7 7 ligarno |
| | RC15/PLG15 46 plugue que |
| 95 95 RC16/PLG16 paraa 1>——>1 estava |
| ao bloco amClAnTA_A RC16-4 Placade 45275 4 conectado |
| conex,o da controle ™ em RC3 |
| pistola < RC16-2 do motor &> > 8 |
" (RC3) 3> >3 “
| 2> 25, |
L 4

notas: 1) nas fontes que trabalham c/ realimentacédo da Tenséo (Vfdbk MODE),
conectar PLG41 a PLG42; PLGA43 fica livre
2) nas fontes que nao trabalham c/ realimentagéo da Tensao
(SENSE LEAD MODE), conectar PLG43 a PLG42; PLGA41 fica livre

.y
" ﬂm_wwmm o, ligar no RN
30 "RUN-IN"
| de omwzo_m M > WM v_co,mm que (OPCIONAL)
| >L 55" estava
| motor (RC1 vu > X 5, conectado
| PLG4  RCH 1o, emRC1
| 6> 5 7 comando partida
“ o> 54 6 81 6
" > 8o comum
" aPlaca 1>—Z—>1 3 I/m ° 35 Vee
de controle 37
| do 2>—=>2 ligar no
I motor (RC4) 10 >—%2—> 10 plugue que
| 42 estava
| 5>—"*—>5 conectado N
| 7> %74, emRC4 N
| -
“ i S
43 o o O
RC79—4 55 5
! - g8 8
| < RC79-5
| reli reed _ PC 70 (opcional)
o passrocabo {1 >—<cooms CoRle RULN
| : 4> << RC76-6
“l pelo rell reed Re70 BLGT0 RC76/PLG76
R T T
“ 5> 27 contator
“ paraa 2 comando partida
Placa 1 &5 B
" de controle ; &2 35 Vee
do motor
| 6 > 8L comum
" RC4 L w gatilho
_ N
| PLGY PLG-51 % |s> .&>
| ) o N M
| ligarao » g5 a5 _ Lol L
| foss o S, <RC1-4 g e
P 6>—"—9>6 , _ PC3
| , < RC1-10 Placa pre-vaz,o/
| 77 pUs-vaz,o/ponto
| Em o ool
aca
27 plugue que
| de controle 4> >4
estava
22
“ domotor §>—==—>8 (onectado
| (RC3) ;5 23 5, emRC3
| 25
2>—==—>2
" PLC33 PLC3 PR...-VAZJO/P"S-VAZNO/PONTO
3 (OPCIONAL)

Figura 5-1. Esquema Elétrico - Alimentador de Arame com opcionais
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SECAOG6-LISTAS DE COMPONENTES

[ Somente sao fornecidos os componentes
listados neste Manual.

Figura 6-2 - 40

Figura 6-1. Conjunto Geral
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ltem N° Simbolo P/N Descricao Quantidade
Figura 6-1. Conjunto Geral

1 089 899 FECHO 1
2 + 198 650 TAMPA 1
3 134 464 ADESIVO, perigo de choque elétrico 1
4 072 094 MIOLO FREADOR (consistindo de) 1
5 058 427 ANEL DE RETENCAO 1
6 180 572 EIXO 1
7 010 233 MOLA 1
8 057 971 ARRUELA, lisa p/ chaveta 1
9 010 191 ARRUELA ISOLANTE 2
10 058 628 ARRUELA 2
11 058 428 MIOLO 1
12 135 205 PORCA 1
13 137 461 BASE 1
14 134 306 PE, borracha 4
15 PC1 201 010 PLACA ELETRONICA, controle de velocidade do motor 1
16 134 201 DISTANCIADOR, placa eletronica 5
17 131 181 GUIA DE ENTRADA DO ARAME & PORCA 1
18 PC3 ¢ 186 297 PLACA ELETRONICA, temporizador 1
¢ 098 691 DISTANCIADOR 1
PLG1 ¢ 115 093 CONECTOR FEMEA 1
PLG3 ¢ 135 409 CONECTOR MACHO 1
PLG33 ¢ 115 092 CONECTOR FEMEA 1
PLG51 ¢ 115 091 CONECTOR FEMEA 1
19 CB1 161 078 DISJUNTOR, rearmamento manual, 1P, 7 A, 250 Vca 1
20 S1 111 997 CHAVE INTERRUPTORA, SPST, 10 A 250 Vca 1
21 ¢ 138 044 PASSA-CABO 1
22 ¢ 126 693 CABO, de deteccao de tensao, 4,5 m 1
23 605 227 PORCA, nailon 1
24 115 104 CONECTOR, prensa-cabo 1

25 192 525 CABO, de alimentacao (consistindo de) 3,3m
143 922 CONECTOR 1
182 271 CABO ELETRICO 3 x 18 AWG 1
PLGY9 141 162 CORPO DE PLUGUE MACHO 1
PLG7 115 093 CORPO DE PLUGUE FEMEA 1
26 M1 193 188 MOTO-REDUTOR 24 Vcc, 146 rpm (consistindo de) 1
* 136 745 KIT ESCOVA & MOLA 2
27 GS1 125 785 VALVULA SOLENOIDE, 24 Vca, orificio 1/8" 1
PLG1 115 093 CONECTOR FEMEA 1
PLG3 115 092 CONECTOR FEMEA 1
PLG4 115 091 CONECTOR FEMEA 1
PLG5 130 203 CONECTOR FEMEA 1
28 R1 073 562 POTENCIOMETRO, 2 W, 10 kOhms 1
29 R50 L4 035 897 POTENCIOMETRO, 2 W, 1 kOhm linear 1
30 S2 134 846 CHAVE INTERRUPTORA, SPTT, 6 A, 125 Vca 1
31 S3 134 847 CHAVE INTERRUPTORA, SPDT, 15 A 125 Vca 1
187 577 TAMPA, aparelho de medigao 1
¢ 133 644 MOLDURA 1
32 PC2 ¢ 186 268 PLACA ELETRONICA, aparelho de medicao (consistindo de) 1
LCD1 181 355 APARELHO DE MEDICAO, digital 1
PLG15 ¢ 115 092 CONECTOR FEMEA 1
PLG16 ¢ 131 055 CONECTOR FEMEA 1
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ltem N° Simbolo P/IN Descrigéo Quantidade
Figura 6-1. Conjunto Geral (continuacao)

¢ 115 443 DISTANCIADOR 2
33 197 328 GABINETE 1
183 914 TAMPA 1
34 PLACA NOMINAL (encomendar por modelo e numero de série) 1
35 097 924 KNOB, de seta 1
36 ¢ 097 924 KNOB de seta 1
37 RC2 048 282 SOQUETE FEMEA 1
38 178 937 ADESIVO, perigo de choque elétrico e de pegas em rotacao 1
39 192 874 PLACA, isolante 1
40 Fig.6-2 MECANISMO DE AVANCO DO ARAME 1
187 421 TUBO, guia 0,8 - 0,9 mm 1
187 422 TUBO, guia 1,2 - 1,6 mm 1
43 010 291 ARRUELA, lisa 1
44 203 903 CAPACITOR, kit 1
45 ¢ 093 551 KNOB, de seta 1
46 L4 186 587 PLACA, temporizador 1
¢ 187 909 ALCA, levantamento 1
¢ 604 423 PUNHO 1
¢ 188 674 ADESIVO, cuidado, igamento incorreto 1
L4 192 526 CABO, de alimentagao (consistindo de) 1
079 739 CONECTOR 1

600 797 CABO ELETRICO, 8 x 16 AWG 33m
PLG 41 131 204 CORPO DE PLUGUE FEMEA 1
PLG7 115 093 CORPO DE PLUGUE FEMEA 1
PLG9 141 162 CORPO DE PLUGUE MACHO 1
¢ 010 325 BUCHA, passa-cabo 1
* 605 339 ARRUELA, dentada 1
¢ 604 645 PORCA, sextavada 1
PC70 ¢ 196 746 PLACA ELETRONICA 1
¢ 194 310 SUPORTE 1
¢ 097 132 DISTANCIADOR 2
¢ 093 551 KNOB 1
¢ 140 789 RELE, reed 1
¢ 193 917 ADESIVO, "RUN-IN" 1
L4 193 719 SUPORTE 1
¢ 115 093 CORPO DE PLUGUE FEMEA 1
¢ 131 059 CORPO DE PLUGUE FEMEA 1
¢ 115 091 CORPO DE PLUGUE FEMEA 1
L4 135 531 CORPO DE PLUGUE FEMEA 1
¢ 048 282 CORPO DE PLUGUE FEMEA 1

+ Ao encomendar um componente no qual um adesivo estava originalmente fixado, deve-se encomendar o adesivo também.

4 OPCIONAL

Para garantir o desempenho original do seu Equipamento, use somente pegas de reposi¢édo sugeridas pelo Fabricante. Quando

encomendar pegas ao seu Distribuidor local, informe sempre o Modelo e o nimero de série do Equipamento.

OM-193 472G-BR Péagina 20




ltem N° Simbolo P/N Descrigéo Quantidade

Figura 6-2. Mecanismo de avanc¢o do arame (Fig. 6-1 item 40)

1 602 009 PARAFUSO 1
2 172 075 ENGRENAGEM DE ROLDANA, roldana de tracdo ¢/ componente passo 24 1
3 054 263 PARAFUSO 1
4 010 224 PINO, elastico 1
5 166 072 ESPACADOR, engrenagem 1
6 089 562 HASTE 1
7 085 244 ARRUELA 1
8 089 477 MOLA 1
9 085243 | BOTAO, ajuste de presséo 1
10 166 071 SUPORTE DA ROLDANA SUPERIOR 1
11 151 828 PRESILHA 2
12 079 634 EIXO 1
13 144 172 NIPLE 1
14 172 391 CORPO DO BLOCO DE CONEXAOQ DA PISTOLA 1
15 048 449 BUCHA, de encosto, isolante 1
16 124 778 TRAVA, pistola 1
17 605 308 ANEL, elastico 1
18 079 625 ARRUELA 1
19 121 271 PARAFUSO 1
20 172 076 ENGRENAGEM-PINHAO, roldana de tracdo ¢/ componente passo 24 1
21 092 865 CHAVETA 1

Para garantir o desempenho original do seu Equipamento, use somente pecas de reposi¢cdo sugeridas pelo Fabricante. Quando
encomendar pegas de reposi¢cdo ao seu Distribuidor local, informe sempre o Modelo e o nimero de série do Equipamento.

ver a Tabela 6-1 para
os Kits de roldanas e
de guias do arame

19 17 16
18

Figura 6-2. Mecanismo de avanco do arame
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Tabela 6-1. Kits de roldanas de tracao e guias do arame

NOTA (7T

A selecao das roldanas de tracdo deve se basear nas seguintes recomendacgoées:
1. Roldanas c/ sulco em V para arames solidos
2. Roldanas c/ sulco em U para ligas leves ou arames tubulares macios

3. Roldanas c/ sulco em U serrilhado para arames ligados muito macios (em geral,
0s tipos para revestimento duro)

4. Roldanas c/ sulco em V recartilhado para arames tubulares convencionais

5. Roldanas de tracao c/ tipos diferentes de sulcos podem ser combinados para
aplicac@es especificas (exemplo: V-recartilhado com U).

Diametro do arame it Roldana de tracao Srlljtire;gz

Fragdo ecimal [ Mewico | P | oy | sucoem | hm
0.023 - 0.025 0.023 - 0.025 0,6 087 131 087 130 \Y 056 192
0.030 0.030 0,8 079 594 053 695 \ 056 192
0.035 0.035 09-1,0 079 595 053 700 V 056 192
0.040 0.040 1,0 161 189 053 696 \Y 056 192
0.045 0.045 1,2 079 596 053 697 \Y 056 193
0.052 0.052 1,3 079 597 053 698 \Y 056 193
1/16 0.062 1,6 079 598 053 699 \Y 056 195
0.035 0.035 09-1,0 044 749 072 000 ] 056 192
0.045 0.045 1,2 079 599 053 701 U 056 193
0.052 0.052 1,3 079 600 053 702 ] 056 193
1/16 0.062 1,6 079 601 053 706 U 056 195
5/64 0.079 2,0 079 602 053 704 ] 056 195
0.035 0.035 09-1,0 079 606 132 958 V recartilhado 056 192
0.045 0.045 1,2 079 607 132 957 V recartilhado 056 193
0.052 0.052 1,3 079 608 132 956 V recartilhado 056 193
1/16 0.062 1,6 079 609 132 955 V recartilhado 056 195
0.068 - 0.072 0.068 - 0.072 1,8 089 984 132 959 V recartilhado 056 195
5/64 0.079 2,0 079 610 132 960 V recartilhado 056 195
0.045 0.045 1,2 083 318 083 489 U serrilhado 056 193
0.052 0.052 1,3 083 317 083 490 U serrilhado 056 193
1/16 0.062 1,6 079 614 053 708 U serrilhado 056 195
5/64 0.079 2,0 079 615 053 710 U serrilhado 056 195
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Duvidas a respeito da
Garantia Miller?

Consulte o Distribuidor
local ou ITW Soldagem

O Distribuidor Miller oferece
ainda:

Assisténciatécnica

Sempre se obtém a resposta
rapida e confiavel da qual se esta
precisando. Pecas de reposicéao
sdo disponibilizadas com
rapidez.

Suporte

Duvidas a respeito de Soldagem
podem ser esclarecidas rapi-
damente junto ao seu Distri-
buidor local ou & ITW Soldagem.
A experiéncia do Distribuidor e da
Miller esta a sua disposicéo para
ajuda-lo.

@ Miller

GARANTIA LIMITADA

GARANTIALIMITADA - Sujeita aos termos e condi¢des a seguir,
Miller Electric Mfg. Co. Appleton, Wisconsin (EUA) garante ao
Revendedor ou Distribuidor original que um equipamento novo
Miller vendido é isento de defeitos de materiais e m&o de obra na
época do seu despacho por parte da Miller. ESTA GARANTIAE
DADA NO LUGAR DE QUAISQUER OUTRAS GARANTIAS
EXPLICITAS OU IMPLICITAS, INCLUSIVE AS GARANTIAS DE
COMERCIALIZAGAO E ADEQUAGAO DO EQUIPAMENTO.

Dentro dos periodos de garantia listados a seguir, Miller ou seu
Servigo Autorizado (SAM) reparard ou substituird pegas ou
componentes que apresentem defeito de material ou mao de obra.
Miller deve ser notificada por escrito dentro de trinta (30) dias
contados da ocorréncia do defeito ou falha, sendo que Miller
fornecera entdo instrucdes quanto aos procedimentos a serem
seguidos quanto a solicitacdo de garantia.

Miller atendera as solicitagdes de garantia dos equipamentos
conforme a lista abaixo quando o defeito ocorrer dentro dos
periodos de garantia especificados. Todos os periodos de garantia
sdo contados a partir da data de despacho para o comprador
original: 12 meses apo6s o despacho para o Revendedor ou
Distribuidor ou 18 meses apés o despacho para um Distribuidor
Internacional.

1. 5 (cinco) anos para pecas e 3 (trés) anos para Mao de
Obraem:

* Pontes retificadoras originais

* Pontes retificadoras de entrada e de saida originais
de fontes inversoras

2. 3 (trés) anos para pec¢as e Mao de Obra em:

* Fontes de energia dos tipos Transformador e
Retificador

* Fonte de energia para Corte a plasma

* Alimentadores de arame e Controles semi-automaticos
e automaticos

* Fontes de energia inversoras (exceto tipo Maxstar)
* Geradores para soldagem com motor de combustao

NOTA: os motores de Geradores para soldagem
tém garantia especifica do préprio
fabricante.

3. 1 (um) ano para pec¢as e Mao de Obra em:

* Motor de tochas tipo Spoolmatic (exceto modelos
Spoolmate)

* Controladores de processo, inclusive AVC

* Posicionadores e 0s respectivos controles

* Dispositivos de movimentag&o automatica

* Robos

* Controles manuais e pedais de controle

* Fontes de energia e controles para aquecimento por
inducao

* Circuladores de agua

*Unidades de alta frequéncia (AF)

* Simuladores e “Grids” de teste

* Fontes inversoras portateis com capacidade inferior
a 180 A (tipo Maxtar)

* Ponteadeiras para soldagem por resisténcia
* Bancos de carga e aferi¢éo

* Transformadores de controle

* Equipamentos Cyclomatic e Jetline

* Carrinhos e carretas Miller

* Tochas para corte a plasma (exceto os modelos APT,
ZIPCUT e PLAZCUT)

* Acessorios opcionais de campo

NOTA: acessoérios opcionais de campo sao
cobertos pela garantia Miller original do
equipamento ao qual os acessoérios sédo
associados ou por um minimo de 1 (um)
ano, valendo o maior prazo.

4, 6 (seis) meses para baterias

5. 90 (noventa) dias para pegas de:
* Pistolas e tochas MIG e TIG

*Tochas de corte a plasma modelos APT, ZIPCUT e
PLAZCUT

* Controles remotos

* Kits de acessorios

* Pecas de reposicao (exceto Mao de Obra)

*Tochas modelos Spoolmate 185 e 250

* Mantas e bobinas de aquecimento por inducéo
A Garantia Miller ndo se aplica a:

1. Componentes consumiveis tais como: bicos de
contato, bicos de corte a plasma, contatores,
escovas de motores elétricos, anéis de vedagdo,
coletores, relés ou componentes com desgaste nor-
mal de uso.

2. ltens fornecidos por Miller, mas fabricados por terceiros,
tais como: motores e acessorios incorparados. Estes
itens séo cobertos pela garantia do fabricante, quando
houver.

3. Equipamentos modificados por terceiros (isto é, ndo por
um Servico Autorizado Miller), que tenham sido
instalados, operados ou usados de forma imprépria ou
en desacordo com os padrdes industriais normais, que
ndo tenham tido manuten¢do adequada e conforme
necessidade ou ainda que tenham sido utilizados fora
das especificacdes da Miller.

4. Equipamentos que tenham sofrido danos por eventos
externos tais como enchentes, incéndio, agua, raios,
interferéncias eletromagnéticas ou quaisquer outros nao
previstos no presente Termo de garantia.

0OS PRODUTOS MILLER SAO PREVISTOS PARA COMPRA
E UTILIZAGAO POR USUARIOS DO COMERCIO E DA
INDUSTRIA E COM EXPERIENCIA NO USO E NA
MANUTENGAO DE EQUIPAMENTOS DE SOLDAR OU
CORTAR A PLASMA.

Em caso de solicitacdo de Garantia nas condi¢Bes aqui
descritas e complementares para produtos fora da linha nor-
mal de fabricacéo, Miller poderd, a seu Unico critério, tomar
qualquer uma das providéncias abaixo:

1. Repararou

2. Substituir ou, em casos especiais e quando devidamente
autorizado por escrito pela Miller

3. Negociar e assumir o custo da reparagao ou substituicao
por parte de um Servigo Autorizado Miller (SAM) ou

4. Reembolsar o valor de aquisi¢cdo (deduzida uma
depreciacéo razoavel baseada no uso atual) com o re-
torno & Miller do item considerado, os riscos e 0s custos
de despacho sendo assumidos pelo usuario/comprador.
Em caso de opcdo pela reparacgéo ou substituicdo por
parte da Miller, as condigdes serdo F.O.B. Fabrica ou
Filial Miller ou Servico Autorizado Miller conforme
determinado por Miller. Conseqiientemente, ndo havera
compensagao ou reembolso de quaisquer despesas de
transporte ou adicionais.

DE ACORDO COM OS LIMITES LEGAIS EVENTUALMENTE
EXISTENTES, AS SOLUGCOES 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 patriménio),
INCIDENTAIS OU RESULTANTES (inclusive lucro cessante),
COM BASE EM CONTRATO, AGRAVO OU QUALQUER
EMBASAMENTO LEGAL.

QUALQUER GARANTIA EXPRESSA NAO PREVISTA NOS
PRESENTES TERMOS E QUALQUER GARANTIA
IMPOSTA, AVAL E REPRESENTAGAO DE DESEMPENHO,
E QUALQUER OUTRA SOLUGAO POR QUEBRA DE
CONTRATO OU QUALQUER OUTRO EMBASAMENTO LE-
GAL QUE, EXCETO PARA ESTA CLAUSULA, POSSA
SURGIR POR IMPLICAGAO DE AGAO JUDICIAL, PRATICA
DE COMERCIO OU TRANSCURSO DE NEGOCIAGAO, IN-
CLUSIVE QUALQUER GARANTIA IMPOSTA DE PRATICA
MERCANTIL OU DESEMPENHO PARA UMA FINALIDADE
PARTICULAR, COM RESPEITO A QUALQUER E TODO
EQUIPAMENTO FORNECIDO POR MILLER, E EXCLUIDA
E REJEITADA POR MILLER.



— Reqistro do Equipamento

Preencha o quadro abaixo para Controle e uso da Garantia

Modelo: N° de série:

Data da compra: N° da Nota Fiscal:

Fornecedor:

Rua N°
Cidade UF
Contato:

O uso de pecas nao originais e a falta de cuidados na operacéo ou na
Manutencdo Preventiva causam o cancelamento da Garantia.

IMPORTANTE!

Sempre informe 0 modelo e 0 n° de série do Equipamento quando
consultar sobre Garantia, Pecas de Reposicdo e Operacdo.

Do

Consulte o Distribuidor ou o Servi¢co Autorizado
Miller (SAM) mais préximo para:

- Duvidas

«  Manutencao e Pecas de Reposicao
«  Acessorios Opcionais

«  Treinamentos

«  Manuais Técnicos

«  Esquemas Elétricos e Eletronicos

« Literatura e Informacdes Técnicas sobre Processos
de Soldagem e Corte a Plasma

Miller Electric Mfg. Co.
An lllinois Tool Works Company
1635 West Spencer Street
Appleton, WI 54914 USA

www.MillerWelds.com

no Brasil

ITW do Brasil Ltda - Soldagem
Av. Guarapiranga, 1 389
04901-010 S&o Paulo (SP)
Tel.: (0xx11) 5514-3366

Fax.: (0xx11) 5891-7679

www.itwsoldagem.com.br

@ Miller



