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Da Miller para voceée

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

E por esta razio 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 nao 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 tradicdo. Eles ttm 0 mesmo compromisso em fornecer
equipamentos € servicos que garantem os mais elevados padroes de

MRUEBL||E
qualidade e de satisfagcao estabelecidos em 1929. ’k

O presente Manual do Usuario € feito para ajudi-lo a obter 0 maximo Trabalhando tao duro
vel d d Miller. Por £ lei dacs quanto vocé - cada
possivel de um produto Miller. Por favor, leia as recomendagoes Fonte de energia Miller &
relativas a Seguranca. Elas irdo ajuda-lo a proteger-se contra perigos suportada pela Garantia
. . . mais clara do mercado.
potenciais no seu local de trabalho. Fizemos
IS" g[m-l com que a instalagao do equipamento seja
rapida e facil. Com Miller, vocé pode contar
REGISTERED . .
QUALITY SYSTEM com anos de servicos confiaveis desde que
v feita a manutencao apropriada no produto.

G . E si, por alguma razao, a unidade precisar d
Miller € o primeiro fabricante S, p0~ gl{ 0, at . e\p ceisar de
de Equipamentos para solda- reparagao, ha uma parte relativa a
gem nos EUA a ser certificado  manytencio corretiva que o ajudard a
pelo Sistema de Normas de . ;
Qualidade ISO 9001. identificar a causa do problema. As listas de

componentes o ajudardo a decidir qual peca,
exatamente, serd necessaria para eliminar o defeito. Sao igualmente
fornecidos os termos da Garantia e outras informagoes para a

manuten¢ao para o0 Modelo adquirido.

Miller Electric fabrica uma linha completa de maquinas de soldar e de

equipamentos relacionados com a soldagem. Para informagoes sobre

outros produtos de qualidade Miller, contate o seu Distribuidor Miller

local para receber a dltima edicao do Catalogo Geral ou folhetos

individuais. Para localizar o Distribuidor mais préoximo, consulte H

nosso site www.itwsoldagem.com.br. @ MIIIer@
Mil_Thank 4/05-BR
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DECLARATION OF CONFORMITY @ !

for European Community (CE marked) products.

MILLER Electric Mfg. Co., 1635 Spencer Street, Appleton, WI 54914 U.S.A. declares that the
product(s) identified in this declaration conform to the essential requirements and provisions of
the stated Council Directive(s) and Standard(s).

Product/Apparatus Identification:

Product Stock Number
Dynasty 200 DX 907356

Council Directives:

* 2006/95/EC Low Voltage
* 2004/108/EC Electromagnetic Compatibility
* 2011/65/EU Restriction of the use of certain hazardous substances in electrical and electronic equipment

Standards:

e |EC 60974 1: 2005 Arc Welding Equipment — Part 1: Welding Power Sources
e |EC 60974 3: 2007 Arc Welding Equipment — Part 3: Arc Striking and Stabilizing Devices
e |EC 60974 10: 2007 Arc Welding Equipment — Part 10: Electromagnetic Compatibility Requirements

e EN 50445:2008 Product family standard to demonstrate compliance of equipment for resistance welding,
arc welding and allied processes with the basic restrictions related to human exposure to electromagnetic
fields (0 Hz — 300Hz)

Signatory:

@974 A
November 12, 2012

David A. Werba Date of Declaration
MANAGER, PRODUCT DESIGN COMPLIANCE
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SEEAO 1 - SEGURANEA - LEIA ANTES DE USAR O EQUIPAMENTO

bpg_som_2011-10

A Proteja-se e as outras pessoas contra ferimentos — leia, siga e guarde estas recomendacoes de seguranga e instrugcoes de operagao

1-

importantes.

1. Simbolos utilizados

evitada, resultara em morte ou ferimentos graves.

A PERIGO! - Indica uma situagao de perigo que, se nio

Os perigos potenciais sao ilustrados pelos simbolos
associados ou explicados no texto.

A Indica uma situacao de perigo que, se nao evitada,

pode resultar em morte ou em ferimentos graves.
Os perigos potenciais sao ilustrados pelos simbolos
associados ou explicados no texto.

NOTA - Indica textos ndo relacionados a ferimentos de pessoas.

1-
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2. Perigos da soldagem elétrica

Os simbolos mostrados abaixo sé@o usados em todo este
Manual para chamar a atengao sobre perigos possiveis e
identifica-los. Quando encontrar o simbolo, tome cuidado e
siga as instrugoes correspondentes para evitar o perigo. As
informacgoes de seguranca dadas abaixo sao apenas um
resumo daquelas encontradas nas Normas de Seguranga
listadas na Segao 1-5. Leia e siga todas as Normas de
Seguranca.

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

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

J)JJ

CHOQUE ELETRICO pode matar.

Tocar partes energizadas eletricamente pode causar
choques fatais ou queimaduras graves. O eletrodo
e o circuito de soldagem sao energizados

Yy

eletricamente sempre que a saida da unidade é
ativada. Os circuitos de alimentagao elétrica e os
circuitos internos da unidade sdo também
energizados quando a chave LIGA/DESLIGA esta
na posicao “ON” (LIGA). Em soldagem
semi-automatica ou automatica com arame-eletrodo,

o0 arame, o carretel de arame, 0 mecanismo de
avancgo do arame e todas as partes metalicas em
contato com o arame-eletrodo estdo sob tensao
elétrica. Um equipamento instalado de forma
incorreta ou aterrado de forma inadequada é fonte
de perigo.

N&o toque em partes energizadas eletricamente.

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

Isole-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.

N&o use corrente alternada (ca) em areas Umidas se a sua
movimentacao 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.

Cuidados adicionais de seguranga séo necessarios em qualquer
uma das seguintes condigdes de perigo elétrico: locais de trabalho
Umidos ou uso de roupa molhada; trabalho em estruturas
metalicas como pisos, grades ou andaimes; trabalho em posigao
agachada tal como sentado, ajoelhado ou deitado; ou quando ha
um grande risco de contato inevitavel ou acidental com a Obra ou
o chao. Para estas condicées, use o equipamento indicado a
seguir e na ordem dada: 1) uma maquina semi-automatica
(arame) de tensao constante (CV), corrente continua (cc) 2) um
Retificador (corrente continua - cc) para eletrodo revestido ou 3)
um Transformador (corrente alternada - ca) com reducao da

== Indica instru¢ées especiais.

W

Este grupo de simbolos significa Atencéo! 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.

Tensdo em vazio. De forma geral, recomenda-se usar uma maquina
semi-automatica de tensdo constante e corrente continua (cc). E
NUNCA TRABALHE SOZINHO!

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

e |Instale, aterre e opere 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.

e Para as conexdes da alimentacéo elétrica,conecte primeiro o
condutor de aterramento - verifique duas vezes as conexdes.

® Mantenha os cabos de alimentagdo secos, sem dleo ou graxa e
protegidos contra particulas de metal quente e faiscas.

e Inspecione freqlientemente o cabo de alimentacdo elétrica,
procurando sinais de danificagdo ou falta de isolacéo - se danificado,
substitua o cabo imediatamente - condutores sem isolacao
podem matar.

Desligue o equipamento sempre que ele ndo estiver operando.

N&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.

e Nao toque o eletrodo se vocé estiver em contato com a Obra, com
0 chéo ou com o eletrodo de uma outra maquina.

e Nao toque porta-eletrodos conectados a duas maquinas de soldar
ao mesmo tempo pois uma dupla tensdo em vazio esta presente.

® Use somente equipamentos com boa manutencéo. Repare ou
substitua sistematicamente componentes danificados. Faca a
manutengao do equipamento de acordo com o seu Manual.

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.

e 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.

e Quando ele ndo esté conectado a alguma Obra, isole 0 grampo do
cabo “Obra” para evitar contatos com objetos metélicos.

® Nao conecte mais que um cabo “Eletrodo” ou cabo “Obra” a um
terminal simples de saida. Desconecte o cabo do processo que
nao esta sendo usado.

Em Fontes de energia inversoras para soldagem,
ha uma ALTA TENSAO CONTINUA (cc)
remanescente mesmo depois que elas foram
desligadas.

OM-2240 Pégina 1



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

descarregue os seus capacitores de entrada de acordo com a
Secéao “Manutencao” antes de tocar qualquer componente.

PECAS QUENTES podem queimar.

o Nao toque pecas quentes com as mao nuas.

ot ® Deixe o equipamento esfriar durante algum
tempo antes de trabalhar nele.

® Para manusear pecas 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 inalagao
desses fumos e gases pode ser perigosa para
a saude.

Mantenha a cabegca fora dos fumos. Nao inale os fumos.

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

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

Leia e compreenda as Especificagoes de Seguranca (MSDSs em
inglés) e as instrucdes 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
respiracao.

N&o solde perto de locais onde s&o executados trabalhos de
desengraxamento, limpeza ou pulverizacéo. O calor € os raios do
arco podem reagir com vapores e formar gases altamente téxicos
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 respiracao
com suprimento de ar. A soldagem de revestimentos e de metais
gue contém os elementos acima pode gerar fumos toxicos.

P—.

Os RAIOS do ARCO podem queimar
os olhos e a pele.

2

Um arco de soldagem produz intensos raios visiveis
e invisiveis (ultravioletas e infravermelhos) que
podem causar lesdes nos olhos e queimar a pele.

A soldagem produz respingos e faiscas.

Use um capacete protetor aprovado e equipado com um filtro de
grau adequado para a protecdo da face e dos olhos contra os raios
do arco e as faiscas quando soldar ou acompanhar a execugéo de
uma solda (ver ANSI Z49.1 e Z87.1 na lista de Normas de
Seguranga).

Use 6culos de seguranca 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, algodao grosso ou 1a) juntamente com botas ou sapatos de
seguranca.

OM-2240 Pégina 2

SOLDAR pode causar incéndios
ou explosoes.

Soldar recipientes fechados tais como tanques,
tambores ou canalizagées 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 metalicos 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.

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

Nao solde onde faiscas podem atingir materiais inflaméaveis.

Proteja-se e proteja terceiros contra faiscas e particulas metélicas
quentes.

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

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

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

® Nao solde em vasos que tenham contido combustiveis ou em
recipientes fechados tais como tanques, tambores ou
canalizagbes a nado ser que eles tenham sido preparados
corretamente de acordo com a norma AWS F4.1 e AWS A6.0 (ver
Normas de Seguranca).

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

e Conecte o cabo “Obra” a Obra tao 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.

Nao use uma maquina de soldar para descongelar tubulagdes.

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

® Use roupa de protecéo tal como luvas de couro, camisa grossa,
calca sem bainha, botas de cano alto e boné sem manchas de dleo.

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

® Depois de terminada uma solda, inspecione a area para
assegurarse de que nado 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 metdlicas que voam.

Quando soldas esfriam, elas podem expelir
pedacos de escoria.

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

A ACUMULAGCAO de GASES pode
ferir ou matar.

® Feche a alimentagdo do gas comprimido
quando ele néo esta sendo usado.

o Sempre ventile locais de trabalho confinados
ou use um aparelho de respiragédo aprovado
com suprimento de ar.



CAMPOS ELETRICOS E MAGNETICOS
podem afetar implantes médicos.

® Portadores de marcapasso ou de outros implan-
tes médicos devem se manter afastados.

e 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 indugao.

O RUIDO pode afetar a audigao.

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

® Use protetores de ouvido aprovados quando o

nivel de ruido é alto.

CILINDROS danificados podem explodir.

Cilindros de gas comprimido contém gas sob alta
pressao. Se danificado, um cilindro pode explodir.
Como cilindros de gas sao muitas vezes usados em

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

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

Mantenha sempre os cilindros em posicao vertical, presos a um
suporte fixo ou guardando-os em um quadro especial para evitar
que eles possam tombar.

Mantenha os cilindros de gés 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 gas pressurizado -
uma explosao pode ocorrer.

Use somente cilindros de gas comprimido, reguladores de
pressédo, mangueiras e conexdes proprios para cada aplicagcao
especifica; mantenha-os e os seus acessorios em bom estado de
funcionamento.

Vire o rosto para o lado quando abrir a valvula de um cilindro de
gas.

Mantenha o capacete do cilindro sobre a véalvula de saida do gés,
exceto quando o cilindro esta sendo usado ou instalado para uso.

Use um dispositivo adequado, os procedimentos corretos e um
numero suficiente de pessoas para levantar ou transportar
cilindros de gés.

Leia e siga as instrugoes dos fabricantes relativos aos cilindros de
gés e seus acessoérios assim como a publicacdo P-1 da
Compressed Gas Association (CGA) listada nas Normas de
Seguranga.

1-3. Simbolos adicionais relativos a Instalagao, Operag¢ao e Manutencgao

% Perigos de INCENDIOS OU
1/ ¢,| EXPLOSOES.

® Nao instale ou coloque a unidade sobre ou perto
de superficies combustiveis.

® N&o instale a unidade perto de materiais

inflamaveis.
e Nao sobrecarregue a fiagéo elétrica do prédio — assegure-se de
que o circuito de alimentacdo elétrica é corretamente
dimensionado e protegido para atender aos requisitos da unidade.

Um EQUIPAMENTO que CAI pode ferir.

® Use o olhal de levantamento para levantar
somente a unidade, SEM o seu carrinho, os
cilindros de gés 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 € maior que a unidade.

e Mantenha o equipamento (cabos elétricos) afastados de
veiculos em movimento quando trabalha em local elevado.

e Siga as orientagdes do Applications Manual for the Revised NI-
OSH Lifting Equation (Publication No. 94-110) para levantar
equipamentosou pegas pesados.

%5?8 §$§ Um USO EXCESSIVO pode causar
SOBREAQUECIMENTO

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

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

® Nao obstrua ou filtre o ar da ventilagdo da unidade.

B FAISCAS podem ferir.

® Use uma mascara para proteger os olhos e o
rosto.

® Para preparar um eletrodo de tungsténio, use

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

® Faiscas podem causar incéndios — mantenha materiais inflamaveis

afastados.

ELETRICIDADE ESTATICA pode
danificar placas eletronicas.

e Use uma pulseira especial aterrada ANTES de
manusear placas ou componentes eletrénicos.

e Use embalagens anti-estéticas para armazenar,
transportar ou despachar placas eletronicas.

PECAS MOVEIS podem ferir.

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

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

estar certo de que pode fazé-lo de forma segura.

® N&o aponte a pistola para nenhuma parte do
corpo, para terceiros ou para objetos metélicos

©
3@' \
O ARAME-ELETRODO pode ferir.
® Na&o aperte o gatilho da pistola de soldar sem

quando passa o arame na pistola sem soldar.
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A EXPLOSAO de uma BATERIA pode
causar ferimentos.

e Nao use uma maquina de soldar para carregar
baterias ou dar partida a um veiculo a ndo ser
que ela tenha um carregador de bateria
incorporado previsto para este fim.

PECAS MOVEIS podem ferir.

‘? ® Mantenha-se afastado de partes em movimento
tais como a hélice de um ventilador.

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

® Somente pessoas qualificadas podem remover portas, painéis,
tampas ou protecdes quando necessario para a manutengao e a
reparacao da unidade.

e Feitaa manutencao, reinstale as portas, os painéis, as tampas e
as protegdes antes de ligar novamente a alimentagao elétrica.

LEIA as INSTRUGOES.

® |eia cuidadosamente e siga as indicacoes de
todos os adesivos e do manual do Usuério
antes de instalar, operar ou executar alguma
manutenco na unidade. Leia as informacoes
relativas a Seguranca no inicio do manual e em
cada secéo.

® Use somente pecgas de reposicao genuinas fornecidas pelo fab-
ricante.

e Execute a manutencdo e a reparacdo de acordo com os
Manuais do Usuario, os procedimentos internos e as normas
nacionais e locais

A ALTA FREQUENCIA pode causar
25 )) / interferéncias.

™

® Somente pessoas qualificadas e familiarizadas com equipamentos
eletronicos 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 instalacao da unidade.

e Em caso de notificagdo por um érgéo responsavel relativamente a

interferéncia por A.F., deixe imediatamente de usar o

equipamento.

Periodicamente, verifique a instalacéo e fagca manutencéo 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.

e A alta freqiiéncia (A.F.) pode interferir com a
radionavegacao, servicos de seguranca,
computadores e equipamentos de comunicacao.

A SOLDAGEM a ARCO pode causar
interferéncias.

=),

~

e A energia eletromagnética de um arco pode
interferir com equipamentos eletronicos
sensiveis a A.F. como computadores e
dispositivos computadorizados como o0s
robés.

® Assegure-se de que todos os equipamentos que se encontram
na area de soldagem séo compativeis eletromagneticamente.

e Para reduzir os riscos de interferéncias, use cabos de soldagem
tao 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.

1-4. Proposta 65 de Avisos do Estado da Califérnia

A Equipamentos de Soldagem e Corte produzem fumos ou
gases que contém elementos quimicos conhecidos, no
Estado da Califérnia como causadores de defeitos em fetos
e, em certos casos, cancer. (California Health & Safety Code
- Normas de Seguranca e Satde da Califérnia, Se¢cao 25249.5
e seguintes)

1-5. Principais Normas de Seguranca

Safety in Welding, Cutting, and Allied Processes, ANSI Standard Z49.1,
is available as a free download from the American Welding Society at
http://www.aws.org or purchased from Global Engineering Documents
(phone: 1-877-413-5184, website: www.global.ihs.com).

Safe Practices for the Preparation of Containers and Piping for Welding
and Cutting, American Welding Society Standard AWS F4.1, from Glob-
al Engineering Documents (phone: 1-877-413-5184, website:
www.global.ihs.com).

Safe Practices for Welding and Cutting Containers that have Held Com-
bustibles, American Welding Society Standard AWS A6.0, from Global
Engineering Documents (phone: 1-877-413-5184,

website: www.global.ihs.com).

National Electrical Code, NFPA Standard 70, from National Fire Protec-
tion Association, Quincy, MA 02269 (phone: 1-800-344-3555, website:
www.nfpa.org and www. sparky.org).

Safe Handling of Compressed Gases in Cylinders, CGA Pamphlet P-1,
from Compressed Gas Association, 14501 George Carter Way, Suite
103, Chantilly, VA 20151 (phone: 703-788-2700, website:www.cga-
net.com).

Safety in Welding, Cutting, and Allied Processes, CSA Standard
W117.2, from Canadian Standards Association, Standards Sales, 5060
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A Este produto contém elementos quimicos, inclusive
chumbo, conhecidos no Estado da Califérnia, como
causadores de cancer, defeitos em fetos ou outros danos em
matéria de reproducgdo. Lavar cuidadosamente as maos
depois de usar.

Spectrum Way, Suite 100, Ontario, Canada L4W 5NS (phone:
800-463-6727, website: www.csa-international.org).

Safe Practice For Occupational And Educational Eye And Face Protec-
tion, ANSI Standard Z87.1, from American National Standards Institute,
25 West 43rd Street, New York, NY 10036 (phone: 212-642-4900, web-
site: www.ansi.org).

Standard for Fire Prevention During Welding, Cutting, and Other Hot
Work, NFPA Standard 51B, from National Fire Protection Association,
Quincy, MA 02269 (phone: 1-800-344-3555, website: www.nfpa.org.

OSHA, Occupational Safety and Health Standards for General Indus-
try, Title 29, Code of Federal Regulations (CFR), Part 1910, Subpart Q,
and Part 1926, Subpart J, from U.S. Government Printing Office, Super-
intendent of Documents, P.O. Box 371954, Pittsburgh, PA 15250-7954
(phone: 1-866-512-1800) (there are 10 OSHA Regional Offices—
phone for Region 5, Chicago, is 312-353-2220, website:
www.osha.gov).

Applications Manual for the Revised NIOSH Lifting Equation, The Na-
tional Institute for Occupational Safety and Health (NIOSH), 1600
Clifton Rd, Atlanta, GA 30333 (phone: 1-800-232-4636, website:
www.cdc.gov/NIOSH).



1-6. Informacoées relativas a Campos Eletromagnéticos

Consideragbes sobre a Soldagem e os efeitos de campos elétricos e
magnéticos de baixa freqiiéncia
A corrente elétrica que passa em qualquer condutor gera campos
elétrico e magnético localizados. A corrente de soldagem gera um
campo eletromagnético em torno do circuito de soldagem e do
equipamentode soldar. Os campos eletromagnéticos podem interferir
com certos implantes médicos, por exemplo marca-passos. Medidas
de protecao devem ser adotadas para as pessoas portadoras de
implantes médicos. Por exemplo, restrinja o acesso de pessoas ou
avalie os riscos pessoais dos soldadores. Todos os soldadores devem
seguir os procedimentos indicados a seguir de forma a minimizar a
exposicao aos campos eletromagnéticos gerados pelo circuito de
soldagem.
1 Manter os cabos presos um ao outro trancando-os ou
amarrando-o0s ou cobrindo-os com alguma protecéo.
2 Nao colocar o corpo entre os cabos de soldagem. Passar os
cabos de um mesmo lado e afastados do soldador.

3 Nao enrolar ou passar cabos elétricos pelo corpo.

4 Manter a cabega e o tronco tao afastados quanto possivel do
equipamento no circuito de soldagem.

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

6 Nao trabalhar perto de uma Fonte de energia e ndo sentar ou
apoiar-se nela.

7 Nao soldar enquanto transportar a Fonte de energia ou o
Alimentador de arame.

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 inducdo. Caso o Médico autorize, recomenda-se
seguir os procedimentos acima.
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= Uma lista de componentes completa esta disponivel em www.MillerWelds.com

SEng 2 - DEFINIE()ES

2-1. Simbolos e definicoes adicionais relativos a Seguranca

= Alguns simbolos somente sdo usados em produtos CE.

Atencao! Preste atengéo! Existem perigos potenciais de acordo com os simbolos ao lado.

Safe1 2012-05

Use luvas isolantes e secas. Nao toque o arame-eletrodo com as maos nuas. Nao use luvas Umidas ou gastas.

Safe2 2012-05

// % ;A Proteja—se contra choques elétricos isolando-se da Obra e do piso.

Safe3 2012-05

Desligue a alimentagao elétrica antes de trabalhar na maquina.

Safe5 2012-05

Use um gorro e éculos de seguranga. Use protetores de ouvido
e mantenha o colarinho da camisa abotoado. Use uma mascara
protetora com filtro de grau adequado. Use roupa protetora
para o corpo inteiro.

ﬁ Mantenhaa cabega fora dos fumos de soldagem.

%‘1 @ Use ventilagao forcada ou exaustao local para remover os fumos.

Safe38 2012-05

Safe6 2012-05

Safe8 2012-05

Safe10 2012-05

@ Treine e leia as instrugdes antes de trabalhar na maquina ou soldar.

LA

Safe40 2012-05

g @ Use um ventilador para eliminar os fumos.

Mantenha materiais inflamaveis longe de um local de soldagem. Néo solde perto de materiais inflamaveis.

Safe12 2012-05
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= Uma lista de componentes completa esta disponivel em www.MillerWelds.com

2-2. Simbolos e Definicoes Diversos

Ry

T

Soldagem Eletrodo

A Corrente (A) @ Painel-Local R Soldagem TIG sk Revestido
< = N - Conversor de freqliéncia estatico
V Tensao (V) -@ Entrada de tensao =D trifasico - Transformador-Retificador
) — - Q_— TIG - Abertura do
@-> Saida (contator) S o Disjuntor / Remoto [ arco “Lift-Arc”
Terra (aterramento Tempo de Tempo de
@ de protecao) 4{7 t2  Poés-fluxo/vazao t1 4{7 Pré-vazao Segundos
I LIGA O DESLIGA _|_ Positivo —_— Negativo
Corrente alternada . . . Corrente de
f\l (ca) —@ Entrada do gas @.> Saida do gas |2 soldagem nominal
Fator de Trabalho Corrente continua Alimentacao Tenséo em carga
(F.T) pum——— (cc) D: primaria 2 convencional

Tensao primari Grau d tecs I Corrente priméaria I Corrente priméaria
1 ensao primaria rau de protecao 1 méx. nominal maxima 1ef. eficaz maxima
Tensao em vazio Corrente de base L T
UO nominal (média) | | | |A da Pulsacao A / \ Corrente inicial ( > Aumentar/Diminuir
t TIG “2 Tempos” t Yt TG “4 Tempos” 1 ' TIG "4 TeAmpos o Percentagem
al P Qﬁl a p Y'Mt  Momentaneo” (o)
TIG - Abertura
Recuperar Reforco do arco
H Z Hertz @ da membria m DIG) Yy do arcc;)ecAorlr; pulso
t Rampa final A Corrente final e Larguraodo pulso t Rampa inicial
d (%)
TIG - Corrente
oimandato O puisasso- desotagem | fy Fregténca
- LIGA/DESLIGA e Corrente de pico da Pulsacao
Revestido) I da pulsagéo
% A
= Fase de Programa
- j_H_t- Corrente de base .../.. Processo Pulsacao / \ de soldagem
. . Adequado para
G-» Contator (Saida) @ Ajuste éregs de rigco.
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= Uma lista de componentes completa esta disponivel em www.MillerWelds.com

SEng 3 - INSTALAEAO

3-1. Informacoes importantes relativas aos produtos CE (vendidos dentro da Comunidade
Européia)

A. Informacoes sobre Campo Eletromagnético (EMF)

A Este equipamento nédo é previsto para ser utilizado pelo grande publico uma vez que as limitagoes relativas aos campos
eletromagnéticospara o grande publico podem ser ultrapassadas durante a soldagem.

Este equipamento é construido de acordo com a norma EN 60974-1 e é previsto para ser utilizado somente em ambiente profissional
(onde o acesso pelo grande publico é proibido ou restrito de forma a ser assimilado a um uso profissional) por um técnico ou uma pessoa
devidamente qualificada.

® Para este equipamento, os dados relativos ao campo eletromagnético correspondem a uma distancia de 0,5 m.

® Auma distancia de 1 m, os valores de exposi¢ao a campos eletromagnéticos eram menos de 20 % dos valores permitidos.

B. Informacdes sobre Compatibilidade Eletromagnética (EMC)

A Este equipamento Classe A nao é previsto para uso em residéncias onde a energia elétrica é fornecida por uma rede publica
em baixa tensdo. Em tais locais, pode haver dificuldades potenciais em assegurar a compatibilidade eletromagnética devido
a perturbagoes por condugao ou por radiagao.

Este equipamento est4 em conformidade com a norma IEC 61000-3-12 desde que a poténcia de curto-circuito Ssc seja maior que ou igual
a 1,582,903 no ponto de interface entre a rede elétrica do usuario e a rede publica. E da responsabilidade do instalador ou do usuério do
equipamentoassegurar, se necessario mediante consulta ao operador da rede de distribuigao, que o equipamento é conectado somente a uma
rede com poténcia de curto-circuito Ssc maior ou igual a 1,582,903.

ce-emc 12010-10

3-2. Numero de série e localizagao da placa nominal
O numero de série e as caracteristicas nominais deste produto estao localizados no painel traseiro. Use as placas nominais para determinar os requi-

sitos da alimentacao elétrica e/ou a Saida nominal. Para referéncia no futuro, anote o nimero de série no espago reservado na contra—-capa deste
manual.
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3-3. Especificacoes

= Uma lista de componentes completa esta disponivel em www.MillerWelds.com

Faixa da

Corrente primaria na Saida

C t Tensao | Tensao de pico |
Alimentaca Saida Grau de or:’en em vazi nominal da nominal, 50/60 Hz KVA | KW
entagao | nominal | protegao sol daege o Abertura do
m Ay | maxima arco (Up) 115 230 400 460
Trifasico
Procosay | 130 Cc%b 25,2 » 1 _oo0 | 8OV 15 Ky B 123 | 76 60 | 48 | 46
Eletrodo aFT = ’60 % 5-10¢ 0,16* 0,24* 0,25* | 0,06* | 0,03*
Revestido T ERYR
Trifasico 15°V'§C@ 16 - 1-200 | 5 ?g . 15 Ky 9,4 6,0 47 | 38 | 36
Processo TIG aFT = ’60 % - B -— 0,16* 0,24* 0,25* | 0,06* | 0,03*
Processo v
Eletrodo 200 A @ 28 80
Revestido - Ve, 23 1-200 | 5.104 15 Ky 298 | an | 005 | | o
alimentagdo | aFT. =20 % ’ ’ ’ ’ ’
trifasica
Processo TIG | 200A @ 18 80
- alimentacao vee, 23 1-200 | 5-104 15 K\ 0“13'67* 082*1* 062*2* 0562* 056\?5*
trifasica aFT. =20% ’ ’ ’ ’ ’
Monofasica | 1534 A @ 252 80V
Processo veo, 23 | 1-200 . 15 Ky — |20 | | 100 47 ) 47
Eletrodo | , £7 - 60 o 5-10 0,23* 0,25* | 0,05* | 0,02*
Revestido T ERYR
Monofasica | 1A @16 sz | 1-200 | 5 ?g R 15 Ky 158 | | 79 | 36 | 36
Processo TIG aFT =60% - - - 0,23* 0,25* | 0,05* | 0,02*
Monofasica 100A @ 24 80V
Processo Ve 23 | 1-200 . 15 Ky 818 — — | 36 | 36
Eletrodo aFT - 60 % 5-10 0,42* 0,05* | 0,03
Revestido T ERYR
Monofasica | 400 @186 1 1 s | 310 ||| | 36| 35
Processo TIG aFT = ’40 % 5-104 0,42* 0,05* | 0,03*
Monofasica 0A@236 80V
Processo @23, 27,6 3,2 3,2
Vee 23 1-200 | 5-104 15 K+ ' — — — ) )
Eletrodo aFT = 1’00 % 0,42* 0,05* | 0,03*
Revestido s °
- 100A @ 14 80
Monofasica 20,7 2,3 2,3
Ve, 23 1-200 | 5-104¢ 15 Ky*e* P — — — S ok
Processo TIG aFT =100% 0,42 0,05 0,03

*em vazio

** Em corrente alternada, a faixa da Corrente de soldagem é 5 a 200 A.
** O dispositivo da Abertura do arco é previsto para soldagem manual.

4 Tensao em vazio baixa em TIG Lift- Arc™ ou em Eletrodo Revestido com “Tens&o em vazio baixa” selecionada.
VTensao em vazio normal (80 V) em Eletrodo Revestido com “Tensao em vazio normal” selecionada.

[= As limitagcbes do Fator de Trabalho nas unidades com alimentacdo em 115 V sdo devidas ao cabo de entrada fornecido com as unidades.

¥ Esta unidade é equipada com Auto-Line ™. Auto-Line é um circuito que adapta automaticamente a unidade a redes elétricas de 120 a
460 Vca, monofésicas ou trifasicas sem que seja necessdrio abrir a tampa da unidade e refazer as conexées primarias internas.
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= Uma lista de componentes completa esta disponivel em www.MillerWelds.com

3-4. Caracteristicas Volts-Ampeéres - corrente continua

As caracteristicas Volts—-Ampéres
mostram as capacidades de saida
minima e maxima da Tenséo e da

A"menta?éo 11 5vca; Saida cc Corrente da Fonte. As curvas que

correspondem a outros ajustes se

140 - | encontram entre as curvas
i ELET. REV. max. mostradas.
E 120
o 100; ,( TIG max.
@ 80 |
(2] 1
S 60 -
et 1\ ELET. REV./
40 ‘\‘HG min. Reforg\
20 - \4w\\
ol . o~ T
0 50 100 150 200 250
Corrente (A)
Alimentacao 230 Vca monofasica; Saida cc
140 -
ELET. REV| max.
120

s 100 a\/ TIG max.

'@ 60 1\\%\:\\

\‘
\l_ELET. REV./TIG min. Reforgo arc:c:m~L

20|‘I‘M\ >

0 : : : :
0 50 100 150 200 250
Corrente (A)
Alimentacao trifasica; Saida cc
140
120 ELET. REV. max.
100
S ] ’\( TIG méx.
g 80
1 A \
dc) :\ T ~—
F 40 >
20 \ ELETL'REV'/TIG min. _Reforgo arco Méx. \1
oL'\ >

(] 50 100 150 200 250
Corrente (A)

*0O ajuste da Corrente deve ser diminuido para se conseguir valores de corrente menores que aquele que corresponde a marca *.
210 168-A
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3-5. Curvas Volts-Amperes - corrente alternada

. _ , As caracteristicas Volts—-Ampéres
A||mentagao 115 Vca; Saida ca mostram as capacidades de saida
minima e méaxima da Tenséo e da

Corrente da Fonte. As curvas que

1401 :
] , correspondem a outros ajustes se

120i ELET. REV; max. encontram entre as curvas
1 mostradas.

100 -

V TIG max.
80 -

60 - —
40 1\ ELET REm
20; TG min. \\
1 — TN
0 50 100 150 200 250
Corrente (A)

Tensao (V)

Alimentacao 230 Vca monofasica; Saida ca

140 ; ELET. REV, max.

120
s 100: TIG max:
e w X
@ 60 —
& N\ rmme
40" ELET.REV.] . __

] | TIG min
20 - ¥/ \
0 \ |

(] 50 100 150 200 250
Corrente (A)

Alimentacao trifasica; Saida ca

140]
1 20? ELET. REV. max.

S 100
1 TIG max.

80; ’\/
60 MR\

Tensao

7\ ——————— \

40° —
] \ELET. REV./TIG min. o~

20°

o\(\
0 50 100 150 200 250

Corrente (A)

*O ajuste da Corrente deve ser diminuido para se conseguir valores de corrente menores que aquele que corresponde a marca *.
210 168
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3-6. Fator de Trabalho e Sobreaquecimento

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.
250 i Se a Fonte sobreaquecer, ndo ha

2 I mais Saida, uma mensagem "Help”
S I é exibida (ver Secado 6-3)
< 200 L eoventilador de resfriamento

3 . - L passa a funcionar. Espere quinze
a2 +TIG (alimentacao \.</ TG minutos para que a Fonte esfrie.
% 115 Vca)\ ~——— Reduza a Corrente ou a Tenséo ou

150 7 — o Fator de Trabalho antes de soldar

o) i ELETRODO —~—T—— [ | novamente.
" i REVESTIDO \\:\: NOTA - Exceder o Fator de Trabalho
= 100 L E— pode danificar a unidade ou a pistola
E L 0D0 ——— e leva a perda da garantia.

r ELETROD
m L
o  REVESTIDO

50 - ~

S - (alimentagao

- 115 Vca)

0
10 20 30 40 50 60 70 8090100

FATOR DE TRABALHO (%)

Fator de Trabalho = 100 %

O #

Soldagem continua

90 A @ F.T. = 100 % para Eletrodo Revestido, 115 Vca monofasico
100 A @ F.T. 100 % para TIG, 115 Vca monofasico

6 minutos de soldagem 4 minutos de descanso

130 A@FT. = 60 % para Eletrodo Revestido (outras tensées)
150 A @ F.T. = 60 % para TIG (outras tensoes)

Sobreaquecimento

S®-0 -

Minutos

it

Reduzir o Fator

de Trabalho
210 167
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3-7. Selecao do Local de trabalho

:q

/I
»

/

L 3 |
h«llh”%ﬁ

Dimensoes e Peso

22,0 kg

(13-3/8")
333 mm

(7-9/16") <
192mm S

A Instalagoes especiais podem

1 Chave geral

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

ser necessarias nos locais
onde ha gasolina ou liquidos
volateis - ver NEC, Artigo 511
ou CEC Secao 20.

Espaco livre
460 mm (187)

Localizacao e ventilagao
1

Espaco livre
460 mm (187)

803 428-A
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3-8. Terminais de saida e selecao dos cabos de soldagem*

NOTA - O comprimento total dos cabos no circuito de soldagem (ver tabela abaixo) é a soma dos comprimentos dos dois cabos de soldagem. Por
exemplo, se a Fonte de energia esta a 30 m da Obra, o comprimento total dos cabos no circuito de soldagem é 60 m (2 x 30 m). Use a coluna 60
m da tabela para determinar a bitola dos cabos.

:q . -
Bitola** e comprimento total dos cabos de soldagem (cobre) nao
maior que

A Desligue a Fonte de energia antes

de conectar os cabos de

soldagem aos terminais de saida. 30 m** 45 m 60 m
A Nao use cabos danificados,

gastos, mais finos que

o recomendado ou com emendas.

Fator de
Fator de
Corrente de | Trabalho | Trabalho Fator de Trabalho 10 - 100 %
( A)*?** Awe | 60-100% AWG (mm?)
AWG (mm?2)
(mm2)
100 4 (20) 4 (20) 4 (20) 3 (30)
150 3 (30) 3 (30) 2 (35) 1 (50)
o ., 200 3 (30) 2 (35) 1 (50) 1/0 (60)

Terminais de saida
= A tabela é fornecida a titulo de orientagao e pode néo ser vélida para certas aplicacoes. Em caso de sobreaquecimento dos cabos,
usar a bitola imediatamente superior.
**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.
() = mm2 no sistema métrico
**Em soldagem pulsada, dimensionar os cabos pela Corrente de pico.
***Para distancia maior que 30m (100ft) use somente corrente continua (DC).. Para comprimentos maiores que os indicados nesta tabela,
chame um Técnico Miller.

Ref. $-0007-G 2011-07 (TIG)
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3-9. Soquete “Remote 14” - Pinos e func¢oes

ZIREMOTE “ Pino* Funcao
A +15 Vce de comando do contator.
15 VOLTS DC
OUTPUT B O fechamento do contato com A completa
CONTACTOR o circuito de 15 Vcc de comando do contator
e habilita a Saida.
C Saida para o Controle remoto; +10 Vcc
REMOTE D Comum do circuito de controle remoto.
OUTPUT
CONTROL E Entrada do sinal 0 a +10 Vcc que vem do
Controle remoto.
AN F Realimentacao da Corrente; +1 Vcc por 100 A.
AMPERAGE H Realimentagao da Tenséo; +1 Vcc por 10 V
VOLTAGE de Tenséo de arco.
803 428-A GND G Comum do +15 Vce
CHASSIS K Comum de chassi.

* Os demais pinos nao sao usados.

= Se um Controle remoto manual, como o RHC-14, estiver conectado ao soquete “Remote 14”, é necessario ajustar a Corrente no Controle
remoto a um valor um pouco superior ao minimo antes que o contator seja fechado, quer a partir do painel da Fonte, quer a distancia.
Caso contrério, a Corrente somente podera ser ajustada a partir do painel da Fonte e o Controle remoto nao sera funcional.

3-10. Conexoes do circuito do gas de protecao

1 Conexao

As conexdes sao 5/8"-18 fios,
rosca direita (3/8"-19 BSPP nas
unidades CE).

2 Valvula do cilindro do gas

Abra ligeiramente a valvula para

que o fluxo do gas limpe a valvula.

Feche a vélvula.

3 Regulador de
pressao/fluxdémetro

4 Ajuste da vazao do gés

Uma vazao tipica é 7,1 litros/min.
(15 pés cubicos por hora).

Instale a mangueira do gas
(fornecida pelo  usuério) entre
o regulador/fluxémetro e a conexéo
no painel traseiro da unidade.

Ferramentas usadas:

S—=
11/16”, 1-1/8” (21, 29 mm)

802 452

OM-2240 Pé&gina 16



= Uma lista de componentes completa esta disponivel em www.MillerWelds.com

3-11. Ligacoes para soldagem TIG™ com pulso de A.F./Lift-Arc

@lﬁ ‘ A Desligue a Fonte antes de

fazer as ligagoes.

;gg) 1 Terminal de saida “Eletrodo”
!'-7:/01-% Ligue a tocha TIG no terminal
N marcado “Electrode” (Eletrodo)

) 2 Conexao de saida do gas
7 . P
< / Conecte a mangueira do gas da

tocha a conexao de saida do gas.
3 Terminal de saida “Obra”

Ligue o cabo “Obra” no terminal
de saida marcado “Work” (Obra).

4 Soquete “Remote 14”

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

5 Conexao de entrada do gas

Instale a mangueira do gas entre
afonte de alimentagdo em gas
e a conexao de entrada do gés.

1 Ferramentas usadas:

K\‘ 4 I—=
11/16” (21 mm)

,r{,"
\

803 430-a

3-12. Ligacoes para soldagem Eletrodo Revestido

3 .
2 A Desligue a Fonte antes de
4 Lé\\jﬁ fazer as ligagoes.
- 1 Terminal de saida “Eletrodo”

Ligue o cabo do porta-eletrodo no
terminal marcado “Electrode”
(Eletrodo).

2 Terminal de saida “Obra”

Ligue o cabo “Obra” no terminal de
saida marcado “Work” (Obra).

3 Soquete “Remote 14”

Se usado, conecte o Controle
remoto ao soquete “Remote 14”
(ver Segao 3-9).

803 429-a
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3-13. TIGRunner - Conexoes

Aplicacao: Soldagem TIG ou quando se usa A.F.*
Liquido refrigerante de baixa
condutividade P/N 043 810**;
Agua destilada ou de-ionizada
OK acima de 0° C
Liquido
refrigerante

*A.F.: Corrente de alta freqiiéncia

*Q liquido refrigerante P/N 043 810, uma solucéo 50/50, protege o equipamento até -38°[¢
e impede o crescimento de algas.

NOTA - O uso de liquido refrigerante diferentes daqueles listados na tabela cancela a garantia dada
sobre qualquer componente que esteja em contato com o liquido (bomba, radiador, etc.).

O carrinho e o circulador de 4gua sao
acessorios opcionais.

1 Cilindro do gés
2 Correntes

Prenda o cilindro do gas ao
carrinho com as correntes.

Conecte a mangueira do gés
a Fonte de energia (ver Segéo 3-10).

Conecte o cabo “Obra” e a tocha
a Fonte de energia (ver Secéo 3-11).

3 Conexao “Saia da agua”
(para a tocha)

Conecte a mangueira de entrada da
agua (azul) da tocha a conexao “Sai-
da da 4gua” da Fonte.

4 Conexao “Entrada da agua”
(vindo da tocha)

Conecte a mangueira de saida da
agua (vermelha) da tocha a
conexéo “Entrada da 4gua” da Fonte.

5 Tomada 115 OU 230 Vca com
terminal de aterramento
(conforme o Modelo)

Para Modelos 115 V, recomenda-se
usar uma linha dedicada com
capacidade de 15 A protegida por
fusiveis ou disjuntores. A capacidade
recomendada para os fusiveis ou os
disjuntores é 15 A. Para Modelos
230V, recomenda-se usar uma linha
dedicada com capacidade de 10 A
protegida por fusiveis ou disjuntores.
A capacidade recomendada para 0s
fusiveis ou os disjuntores é 10 A.

6 Cabo de alimentacao

NOTA - Né&o corte o plugue do
cabo 115 V e nao tente adaptd-lo
para 230 volts, ou ndo corte o
plugue do cabo 230 V e nao tente
adapta-lo para 115 V.

Ferramentas usadas:
S—=
11/16” (21 mm)

805 338-A
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3-14. Tabela para selecao da corrente e do eletrodo

4 w \
. u Qu
o 5]
o
=‘¥;\,\ 8 = wZ
— 5|4 S
4| = <
w a o o o o o o o o
o o n o n o n o n
wn ~— ~— (3Y) 3V (2} (s} < <
- = N oo 3132 —
[=] p4 =
8| 8 | & u & (3%
£ blel|l E o < 6011 [7735
3) al<| @ 5 P} 1/4
o o 2 = 16
— '
m w 564
a 332
6ot0 | EP ALL | DEEP | MiN. PREP, ROUGH 6013 (=48
6011 | EP | /| ALL | DEEP | HIGH SPATTER 3/16
6013 | EPEN| / | ALL | LOW GENERAL L3 S
SMOOQTH, EASY, 3/32
7014 |EPEN| / | ALL | MED TaEASY, 8 i
5132
LOW HYDROGEN, 7014 AN
7018 | EP |/ | ALL | MED hone .
FLAT 172
SMOOTH, EASY,
7024 | EPEN| / HORIZ | Low oplais
NCL [ EP [ /] AL | Low CAST IRON 7018 (832
308L | EP |/ | ALL | LOW STAINLESS 7/1?;‘%
*EP = ELECTRODE POSITIVE (REVERSE POLARITY) 332
\_ EN = ELECTRODE NEGATIVE (STRAIGHT POLARITY) 1/8
J 5/32
7024 [282
7/32
174
N
Ni-Cl [5735 I
3/16
308L %
\ 5/32 | J

3-15. Caracteristicas elétricas de alimentacao

A Néao seguir as recomendacoes abaixo pode causar riscos de choques elétricos ou incéndio. Estas recomendagées correspondem a
circuitos dedicados dimensionados de acordo com a Saida e o Fator de Trabalho nominais da Fonte de energia de soldagem.

Em instalagées com circuito dedicado, o National Electrical Code (NEC — Codigo Elétrico Nacional (EUA)) permite que a capacidade
da tomada ou do condutor seja inferior a capacidade do dispositivo de protecédo do circuito. Todos os componentes do circuito devem
ser fisicamente compativeis entre si. Ver NEC artigos 210.21, 630.11 e 630.12.

[= A tensao real de entrada ndo pode ser menor que 103 Vca ou maior que 506 Vca. Caso a tensdo de entrada esteja fora desta faixa, a unidade
pode n&o trabalhar de acordo com as suas especificagées.

Monofasica, Monofasica, o _
FT =100 % ET =60 % Trifasica, F.T, = 60 %
Tensao de entrada (V) 115 230 230 400 460
Corrente primaria com Saida nominal (A) 28 20 12,3 7,6 6,0
Capacidade max. recomendada para fusiveis normais (A) '
Fusiveis retardados 2 30 25 15 8 6
Fusiveis normais 3 40 30 20 10 10
Bitola min. dos condutores de entrada mm?2 (AWG) 4 6 (10) 4(12) 2,5(14) | 2,5(14) | 2,5 (14)
Comprimento méax. recomendado dos condutores de entrada (m) 57 (17) 79 (24) (13012) (3904% (‘1121)
Bitola min. do condutor de aterramento mm2 (AWG) 4 6 (10) 4(12) 2,5(14) | 2,5(14) | 2,5 (14)

Referéncia: National Electrical Code (NEC) 2011 (inclusive o Artigo 630).
1 Caso se use um disjuntor no lugar de um fusivel, deve—se escolher o disjuntor com curvas tempo-corrente comparéveis as do fusivel recomendado.
2 “Fusiveis “Retardados”™ sao conforme UL classe “RK5”. Ver UL 248.
3 “Fusiveis “Normais™ (uso geral - sem retardamento intencional) sdo conforme UL classe “K5” (até 60 A inclusive) e UL classe “H” (a partir de 65 A).
4 Nesta Segao, os dados dos condutores correspondem a sua bitola (exceto para cabos flexiveis) entre a chave geral e o equipamento de acordo com

a Tabela NEC 310.15(B)(16). Caso se use 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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3-16. Conexoes a rede trifasica

:q

=
;\6%@

Ferramentas usadas:

=r—

= ATERRAMENTO (GND/PE)

A A instalacao 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 nao conecta-lo a um terminal
de linha.

[ O circuito  “Auto-Line”  adapta
automaticamente esta Fonte a tensdo
de alimentagdo aplicada. Verifique
atensdo disponivel no local de
trabalho. Esta Fonte pode ser
conectada a qualquer rede entre 120 e
460 Vca sem que seja necessario abrir
a sua tampa para refazer as conexoes
primérias internas.

Verifique os dados da placa nominal da
Fonte e a tensdo elétrica disponivel no
local de trabalho.
Alimentacéo trifasica
1 Cabo de entrada
2 Chave geral (mostrada na posigcao
“DESLIGA”)
3 Condutor de aterramento verde
ou verde/amarelo
4 Terminal de aterramento da chave
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
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
protecao contra sobrecargas conforme
Segdo 3-15 (a ilustragdo mostra uma
chave geral com fusiveis de protegao).

Feche e tranque a porta da chave geral.
Remova a sinalizagdo e coloque a chave
geral na posicao “LIGA”.

Ref. 802 136-A / 803 428-A-BR
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3-17. Conexoes a rede monofasica

:Rg'\ A A instalagao deve obedecer a todas
4 W as normais nacionais e locais -
1 f\l 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.

= ATERRAMENTO

A Sempre conecte primeiro
o condutor verde ou verde/amarelo
ao terminal de aterramento da rede.
Cuidado para nao conecta-lo a um
terminal de linha.

[ O circuito  “Auto-Line”  adapta
automaticamente esta Fonte a tensédo
de alimentagdo aplicada. Verifique
atensdo disponivel no local de
trabalho. Esta Fonte pode ser
conectada a qualquer rede entre 120 e
460 Vca sem que seja necessario abrir
a sua tampa para refazer as conexoées
primérias internas.

Verifique os dados da placa nominal da
Fonte e a tensdo elétrica disponivel no
local de trabalho.

1 Condutores preto e branco de
entrada (L1 e L2)

2 Condutor vermelho de entrada

3 Condutor de aterramento verde
ou verde/amarelo

4 Espaguete
5 Fita isolante

Isole e amarre o condutor vermelho como
mostrado.

6 Cabo de entrada

7 Chave geral (mostrada na posicao
“DESLIGA”)

8 Terminal de aterramento da chave
geral

9 Terminais de linha da chave geral

Primeiro, conecte o condutor verde ou

verde/amarelode aterramento ao terminal
de aterramento da chave geral.

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

10 Protecao contra sobrecargas

Selecione o tipo e a capacidade da
protecao contra sobrecargas conforme
Segdo 3-15 (a ilustragdo mostra uma
chave geral com fusiveis de protegao).

Feche e tranque a porta da chave geral.
Remova a sinalizagdo e coloque a chave
geral na posicao “LIGA”.

Ferramentas usadas:

=—

Ref. 802 136-A / 803 428-A-BR
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SEng 4 - OPERAng

4-1. Controles

/3
MADE INm ne™ / /
W SLSA
\' % A S Hz
O O O O
. ——
o# |om.AlOoN |oaL o o
TIG HF IMPULSE RMT STD PPS INITIAL A
Fir [owrL
O = O ]5‘ O 'LI"\'_ PEAK t INITIAL SLOPE t = = e e
DC meurrarc™ | RMTzTHOLDl OJr | Ot | O 47 @) 12 ——
BKGNDA | FINALsLOPEt | PosTFLOW BALANCE
o~ |o4L [0 o | Ood |o |Oovin [z e
AG STICK ON ON FINAL A DIG AC FREQUENCY ey
| ] o] [ | [~ ] [e]] [

F/OLARITY F/ROCESS OUTPUT PULSER S/:QUENCE /ADJUST A¢WAVESHAPE

r L s o 00 5

4 5 6 7 8 9 10
[ Para todos os controles com tecla de 4 'geclal‘;jPoIarity" (Ti ilpo_ gedcorrente 8 'Il-'d)e(clat“sdequen%eé" (I\S/Iod_v_alos 'D();'
membrana, pressione a tecla para e soldagem e polaridade) e todos os CE) (Sequenciador)
acender o LED e ativar a fungdo Ver Secio 4-6 Ver Secgao 4-11.
correspondentes. of ©€ga0 4-0. 9 Tecla “Adjust’ (Outras fungdes)
[ No painel frontal, dizerf es em ‘;_‘alge 5 Tecla “Process” (Selegéo do Processo Ver Segéo 4-12.
correspondem a uma fungdo “TIG”. de soldagem « ”
Dizeres em cinza correspondem a uma gem) 10 '(I;ecéa AC Waveshape” (Forma da
funcdo “Eletrodo Revestido”. . nda ca)
Ver Segao 4-8. -
1 Knob “Encoder” Ver Segao 4-13.
Use o knob “Encoder” juntamente com 6 Tecla “Output” (Saida/contator) 11 Ajuste da Corrente e do Tempo
atecla apropriada do painel frontal para de Ponto
alterar valores relativos a fungao da tecla. /o ggc0 4-9. Para o ajuste da Corrente, ver Se¢éo 4-3.
Ver Segao 4-2.
i i Para o ajuste do Tempo de Ponto,
2 Amr{erlmetro e voltimetro 7 Tecla “Pulser’ (Modelos DX e LX) vor Se(;a'{o 56, p
Ver Segao 4-4. (Pulsagao)
3 Voltimetro 12 Chave LIGA/DESLIGA
Ver Segao 4-5. Ver Segao 4-10. Use a chave para ligar e desligar a unidade.

4-2. Knob “Encoder”

1 Knob “Encoder”

Use o knob “Encoder” juntamente
com a tecla apropriada do painel
frontal para alterar valores relativos
1 a funcao da tecla.
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4-3. Ajuste da Corrente de soldagem

1 Tecla“A” (Tecla da Corrente)
= % ﬁq ﬁl//r‘D 2 Knob “Encoder”

3 Amperimetro

Ver Secao 4-14 para a faixa de
ajuste da Corrente.

Pressione a tecla “A” e gire o knob
“Encoder” até o valor desejado.
ativada,

& / \ Com a Pulsagao
a Corrente ajustada é também
2 a Corrente de pico dos pulsos
(ver Secao 4-10).

[ J
>

b

4-4. Amperimetro e voltimetro

1 Amperimetro

Indica o valor real da Corrente
durante a soldagem. Os aparelhos
exibem também os valores
pré-ajustados dos parametros em
qualquer uma das seguintes
/ unidades, quando ativadas: corrente,
tempo, percentagem ou freqiéncia.
Também, o LED correspondente,
localizado diretamente embaixo do
amperimetro, fica aceso.

% Hz

® >
® v
o

4-5. \oltimetro

1 Voltimetro

Indca a Tensdo de saida ou
aTensao em vazio. Caso o contator
de saida esteja aberto, o voltimetro
exibe uma série de trés tragos (——-).

A Tensdo em vazio é indicada se
/ aFonte estiver energizada e

o contator de saida estiver fechado.
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4-6. Tecla “Polarity” (Tipo de corrente de soldagem e polaridade)

1 Tecla “Polarity” (Tipo de corrente de
soldagem e polaridade)

Pressione a tecla até que o LED desejado
fique aceso.

DC (cc) - A maquina estad configurada para
soldagem TIG com corrente continua (cc) e
eletrodo negativo (Polaridade direta) e para
soldagem Eletrodo Revestido com corrente
continua (cc) e eletrodo positivo (Polaridade
reversa).

AC (ca) - Use AC (corrente alternada, ca) para
soldagem TIG e Eletrodo Revestido.

“Lift-Arc”

Modo de abertura ﬂ? l/
oo 1

oo ‘Oo/
ooo ODO
“Tocar’ 1-2
segundos

NAO riscar como
um foésforo!

Abertura Lift-Arc

Com o LED “Lift-Arc”™ aceso, abra o arco
Ccomo segue:

1 Eletrodo de tungsténio
2 Obra

Encoste o eletrodo de tungsténio na Obra no inicio
da junta, feche o contator de saida da Fonte e
abra a vélvula solenéide do gas com o gatilho da
tocha, o pedal ou o Controle remoto manual.
Mantenha o eletrodo em contato com a peca
por 1 a 2 segundos e entdo, levante lentamente
a tocha. O arco é aberto quando a tocha
é levantada.

A Tensdo em vazio normal da Fonte nao esta
presente nos terminais de saida antes que o
eletrodo de tungsténio toque a Obra; hd somente
uma tensdo baixa de sensoreamento entre o
eletrodo e a Obra. O contator de estado sélido
somente é fechado quando o Eletrodo toca a
Obra. Isto faz com que o eletrodo néo
sobreaquega, nao grude ou nao fique
contaminado quando ele toca a Obra.

Aplicacao:

Usa-se Lift-Arc para a soldagem TIG em
corrente continua e polaridade direta quando
nao é permitido abrir o arco com alta freqiiéncia
(A.F.) ou para substituir a abertura do arco por
riscadura.

Abertura do arco com pulso de A.F.

Com o LED “HF Start” aceso, abra o arco como
segue:

A AF. é gerada para facilitar a abertura do arco
quando o contator de saida da Fonte esta
fechado. A A.F. é desligada quando o arco esta
aberto e € novamente gerada cada vez que o
arco € interrompido para facilitar a sua
reabertura

Aplicacgao:

A abertura do arco com pulso de A.F. é usada
para soldagem TIG com corrente continua e
eletrodo negativo (Polaridade direta) quando o
arco deve ser aberto sem que o eletrodo de
tungsténio toque na Obra.
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4-8. Selecao do Processo de soldagem.

1% :-"ﬁq d

1 Selecao do Processo de
soldagem.

Pressione a tecla até que o LED do
Processo desejado fique aceso.

“IG HF Impulse” - Quando
selecionado, um modo de abertura
do arco com A.F. pulsada
(sem contato eletrodo—Obra)
(ver Segdo 4-7) é ativado. Este
modo pode ser usado para
soldagem TIG com corrente tanto
alternada (ca) como continua (cc).
Fazer as ligagbes de acordo com
Secgéo 3-11.

“TIG Lift-Arc”™ Quando
selecionado, este é um modo de
abertura do arco no qual o eletrodo
deve entrar em contato com a Obra
(ver Secéao 4-7). Este modo de
abertura pode ser usado em
soldagem TIG com corrente tanto
alternada (ca) como continua (cc).
Fazer as ligagbes de acordo com
Segéo 3-11.

“Stick” - Este modo pode ser
usado em soldagem Eletrodo
Revestido, com corrente tanto
alternada (ca) como continua (cc).
Fazer as ligacbes de acordo co
a Secéo 3-12.

4-9. Comando da Saida/Contator

1 Comando da Saida/Contator

Pressione a tecla até que o LED
do parametro desejado fique aceso.

“RMT STD” (“2 Tempos”)

Aplicagao: o operador usa este modo de
acionamento do gatilho da tocha (padrao)
quando ele trabalha com um Pedal de
controle ou um Controle remoto manual
(ver Secao 5-3A).

[ Quando um Pedal ou um Controle
remoto manual esta conectado a Fonte
de energia, a Corrente inicial, a Rampa
inicial, a Rampa final e a Corrente final
sdo ajustadas no Controle remoto
e ndo na Fonte.

OUTPUT

[ Quando se usa um Controle remoto do
tipo LIGA/DESLIGA, ele deve ser “de
contato permanente”. Todas as funcées
do Seqtienciador sao ativadas e devem
ser ajustadas pelo operador.

RMT 2T HOLD (“4 Tempos”)

Aplicagéo: o operador usa este modo de
acionamento do gatilho da tocha para
executar soldas compridas. Este modo pode
ajudar a diminuir o cansaco do operador.

Quando um Pedal ou um Controle remoto
manual esté conectado a Fonte de energia,
somente a entrada de gatilho é funcional (ver
Secéo 5-3B).

[Z= Este modo pode ser reconfigurado para
‘¢ Tempos Especial’, “4 Tempos
Momentaneo”, “Mini Légica” (Ver Segao
5-3)

“ON” (Saida ativada)

O contator se fecha dois segundos depois
de este modo ter sido selecionado.

Aplicacao: selecione “Saida ativada” em
soldagem Eletrodo Revestido ou para
Lift—-Arc sem Controle remoto (ver Segao
5-3G).
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4-10. Controle da Pulsacao (somente Modelos DX)

ﬁ% fﬁ? =2

Hz

/

Ajuste do Tempo
de pico (%)

Forma da Corrente pulsada

Balanceado (50%)

le—PPS—»|

Mais
tempo na o,
Corrente (80%)
de pico

Mais tempo
na Corrente
2 0,
de base (20%)

1 Unidade de Pulsacéao

A Pulsacéo da Corrente somente pode
ser usada em soldagem TIG; ele néo
pode ser ativada em soldagem Eletro
Revestdo  (ver Secao  4-8).
Os parametros da pulsagdo podem
ser ajustados durante a soldagem.

Pressione a tecla para ativar
a Pulsagéo.

ON - Quando a Pulsagao estd ativa,
este LED fica aceso.

Pressione a tecla até que o LED do
parametro desejado fique aceso.

Para desativar a Pulsacéo, pressione
e solte a tecla repetidamente até que
o LED se apague.

2 Knob “Encoder”
3 Amperimetro

Gire 0 knob “Encoder” (ver Secao 4-2)
para selecionar o valor adequado do
parametro de Pulsagéo ativo. O valor
ajustado, é indicado no amperimetro
(ver Segéo 4-4). Também, o LED do
amperimetro  que  corresponde
aunidade de medigao (%, A, s, Hz)
do parémetro ativo fica aceso.

Ver Secao 4-14 para as faixas de
ajuste de todos os parametros da
Pulsacéao.

PPS (Pulsos Por Segundo ou
FreqUéncia da Pulsagdo) - Este
parametro é usado para determinar
a aparéncia do cordao de solda.

PEAK t - (Tempo de pico) -
percentagem do periodo da
Pulsagéo durante o qual a Corrente
pulsada tem o seu valor maximo.

BKGND A (Corrente de base) -
Corrente de soldagem entre os pulsos
que esfria a poca de fusdo e afeta
o0 aporte térmico global. A Corrente de
base é ajustada como uma
percentagem da Corrente de pico.

4 Forma da Corrente pulsada

A figura ao lado mostra o efeito do
Tempo de pico sobre a forma dos
pulsos de soldagem.

[= A Corrente de pico é ajustada
pressionando-se a tecla "A”
(ver Secéo 4-3). A Corrente de
pico é a Corrente de soldagem
mais alta que pode haver num
ciclo de Pulsagdo. A penetracao

varia diretamente com
a Corrente de pico.
Aplicacao:

A Pulsagéo corresponde a alternancia
de aumento e diminuicio da Corrente
de soldagem num ritmo determinado.
As partes altas da Corrente
sdo ajustadas em duracdo, altura
e freqliéncia, formando pulsos
de Corrente de soldagem. Estes
pulsos e a Corrente menor entre os
pusos (a Corrente de base)
alternadamente aquecem e esfriam
apoca de fusdo. Para o operador,
oefeito resultante € um melhor
controle da penetragao, da largura e do
reforco do corddo de solda, das
mordeduras e do aporte térmico. Os
parametros podem ser ajustados
durante a soldagem.

A Pulsacédo pode também ser usada

para treinamento em soldagem com
metal de adicdo.
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4-11. Sequenciador (Modelos DX)

1 Tecla “Sequencer”
- % :q/f.q ﬁl//@ (Sequienciador)
5 PLE

O Sequenciador somente pode ser
ativado em soldagem TIG, mas
é desabilitado se um Pedal,
ou Controle remoto manual esta
conectado ao soquete Remote 14
com o modo “2 Tempos” selecionado.
Os parametros do Seqtienciador ndo
sao funcionais em soldagem Eletrodo
Revestido (ver Segao 4-8).

Pressione a tecla até que o LED do

3 parametro desejado fique aceso.
/ 2 Knob “Encoder”
3 Amperimetro

/ 2 Gire o knob “Encoder” (ver Secao 4-2)
para ajustar o pardmetro ativo do

Sequienciador no valor apropriado. O

valor selecionado éindicado no

amperimetro (ver Segéo 4-4). Também,

Hz o LED que corresponde a unidade de
medicao (A, s) do parametro ativo fica

aceso.
e 4

/ Ver Secdo 4-14 para as faixas
detodos os parametros do
Sequenciador.

AL INITIAL A (Corrente inicial) - Use a
® AR tecla para selecionar a Corrente
t

%

o>
o v

L ]
>

8

inicial, a qual é diferente da Corrente
de soldagem.

INITIAL SLOPE t Aplicagao:
e A Corrente inicial pode ser usada em
soldagem TIG para  ajudar
a pré-aquecer o metal base frio antes

1 de depositar o metal de adicdo ou
A
LA / para facilitar a Abertura do arco.

INITIAL t (tempo inicial) (somente
_/_\_ Modelos LX) - Pressione novamente

a tecla e gire o knob “Encoder” para
ajustar o tempo requerido no inicio da
solda.

SEQUENCER INITIAL SLOPE t (Tempo da Rampa
- inicial) - Use a tecla para selecionar o
tempo que a Corrente leva para
passar da Corrente inicial para a
Corrente de soldagem. Para

desabilitar, ajuste a zero (0).

4 Tecla“A”

Weld Time (Tempo de soldagem)
(somente Modelos LX) - Pressione
a tecla “A” duas vezes. Ajuste a
duracao da soldagem.

FINAL SLOPE t (Tempo da Rampa
final) — Use a tecla para selecionar o
tempo que a Corrente leva para
passar da Corrente de soldagem para
a Corrente final. Para desabilitar,
ajuste a zero (0).

Aplicacgao:

A rampa final deve ser usada na
soldagem TIG de metais sensiveis a
trincas e/ou quando o operador
deseja eliminar a cratera no fim do
cordao de solda.

FINAL A (Corrente final) — Use a tecla
para selecionar a Corrente para a qual
a Corrente de soldagem passa depois
da Rampa final.

FINAL t (Tempo final) (somente
Modelos LX) - Pressione novamente
a tecla e gire o knob “Encoder” para
ajustar o Tempo requerido no fim do
cordéo de solda.
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4-12. Outras funcoes (Pré/Pds-vazao/Refor¢co do arco/Purga)

1% :-"ﬁq =

[ Algumas funcbes descritas
nao séo disponiveis em todos
0s Modelos.

1 Ajuste

Pressione a tecla “Adjust” até que o LED
da fungéo desejada fique aceso.

2 Knob “Encoder”
3 Amperimetro

Gire o knob “Encoder” (ver Secao 4-2)
para ajustar a funcao ativa ao valor
desejado. O valor ajustado é indicado no
amperimetro (ver Segédo 4-4). Também,
o LED que corresponde a unidade de
medicéo (s, %) da funcao ativa fica
aceso.

Ver Secao 4-14 para as faixas dos
ajustes das funcoes.

PREFLOW - (Pré-vazéo) Com “TIG HF”
(TIG AF) ativo (ver Secéo 4-8) e com
OLED correspondente aceso, use
o controle para ajustar o tempo durante
o qual o gas de protecdo flui antes de se
abrir o arco. Para ajustar o tempo de
Pré-vazao em Modelos que néo tém este
controle no painel frontal, ver Secéo 5-1.

Aplicacao: a Pré-vazao é usada para
remover o ar ambiente no local do inicio
da solda A Pré-vazao facilita também
a abertura dos arcos.

POST FLOW - (Pés-vazao) Com “TIG”
ativo (ver Secéo 4-8), use o controle
para ajustar o tempo durante o qual
0 gas de protegéo flui depois do arco ser
interrompido.

Aplicacao:

A Pés-vazao é necessaria para esfriar
o eletrodo de tungsténio e a solda e para
evitar a contaminacao do eletrodo e da
solda. Aumente o tempo de Pés-vazéao
se o eletrodo, ou a solda, ficar escuro.

DIG - (Reforco do arco) Com “Stick”
(Eletrodo  Revestido) ativo  (ver
Secao 4-8), use o controle para ajustar
aquantidade de Reforco. quando
ajustado a zero (0), a corrente de
curto-circuito com baixa Tenséo de arco
é a mesma que a Corrente de soldagem.

A Corrente de curto-circuito com baixa
Tensédo de arco quando o reforgo
aumenta.

Aplicacgao:

Esta fungao facilita a abertura do arco,
aexecucado de soldas nas posicoes
vertical ou sobre-cabeca ao aumentar
a Corrente com arcos curtos e reduz as
possibilidades de o eletrodo grudar na
Obra durante a soldagem.

PURGE - (Purga) Em soldagem TIG, (ver
Secéo 4-8), para abrir a valvula do gés,
einiciar a funcdo de Purga, pressione
e mantenha pressionada atecla “Adjust’
durante o tempo de purga desejado. Para
ajuste de 1 a 50segundos de tempo
adicional de Purga, continue pressionando
a tecla “Adjust’ e gire o knob “Encoder”.
O ajuste padrédo da fabrica é zero (0).

Com “Purge” ativa, (PUR) é exibido no
mostrador esquerdo e o Tempo de purga
é indicado no mostrador direito.

Pressionando qualquer tecla do painel
frontal, apaga-se o Tempo de Purga do
mostrador, mas o gas de protecao
continua a fluir até o fim do tempo
pré-ajustado.

Aplicagao: a Purga é usada para
eliminar contaminantes do circuito do
gés de protecao.
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4-13. Forma da Onda ca

AC WAVESHAPE

1 Formada Onda ca
2 Knob “Encoder”
3 Amperimetro

Gire o “Encoder’ (ver Secao 4-2)
para ajustar o valor apropriado
doparametro atvo da Forma
da Corrente ca. O valor selecionado
é exibdo no  amperimetro
(ver Secéao 4-4).

Ver Secao 4-14 para as faixas
de todos os pardmetros da Forma
da Corrente ca.

Balance: (Balanceamento)
Ocontrole do balanceamento ca
somente é habilitado com “AC TIG”
(TIG ca) selecionado. Use o controle
para gjustar a percentagem de tempo
durante a qual o eletrodo é negativo.
Aplicacao:

Quando se solda metais que
se oxidam,como o aluminio ou
0 magnésio, ndo é necessario ter
uma grande limpeza. Para obter uma
boa solda, uma &rea limpa minima,
de aproximadamente 2,5mm (0.10”)
ao longo da junta é suficiente.

A geometria da junta, a fixacéo das
pegas soldadas, os parametros de
soldagem e a espessura da camada
de dxido podem afeta o ajuste.

AC Frequency: (Frequéncia ca)
Esta fungdo somente € habilitada
se “AC” for selecionado com a tecla
“Polarity”. Use o controle para
ajustar a Frequiéncia ca (Hz).
Aplicacao:

A Frequiéncia ca controla a largura
do cordao e a facilidade de
direcionamento do arc. Quando
a Freqléncia ca diminui, a poca de
fusdo/cordao de solda se torna
mais larga. Quando a Freqiiéncia
ca diminui, a poca de fusao/cordao
de solda se torna mais estreita
eoarco se torna mais focado.
Avelocidade de soldagem pode
aumentar com a diminuicao da
Freglénciaca.

4-14. Parametros padrao da fabrica - Faixas, Indicagcoes e Incrementos

Parametro

Padrao

Faixas, Indicacoes e Incrementos

PROCESSO

"TIG HF Impulse”
(TIG Pulso A.F)

"TIG HF Impulse” /” TIG Lift" / "Stick” (TIG
Pulso A.F. / TIG Lift-Arc / ELET. REV.)

* “Stick OCV” (Tensao em vazio ELET. REV.)

"Low OCV”
(Tenséo em vazio baixa)

"Low OCV” /”"Normal OCV” (Tensao em vazio
baixa / Tensao em vazio normal)

* “Stick Stuck Check” (Eletrodo grudou)

*Scl (On)” (Ativa)

"Scl (On)” / "Sc0 (Off)” (Ativa / Inativa)

“OUTPUT” (SAIDA/CONTATOR)

“RMT STD” (“2 Tempos”)

“BMT STD”/ “RMT 2T” / “ON” (“2 Tempos” /
“4 Tempos” / “Saida ativada”)

*RMT 2T 2T
“RMT 2T” (“4 Tempos”) pode ser reconfigurado
em: “2 Tempos” / “4 Tempos Especial” /
“Mini Légica” / “4 Tempos Momentaneo” (ver
Segéo 5-3)
“A MAIN / PEAK” (Corrente de soldagem / Corrente de pico)
“AC TIG” (TIG ca) 150 A 5-200A
“AC STICK” (ELET. REV.) 110 A 5-200A
“DC TIG” (TIG cc) 150 A 1-200A
“DC STICK” (ELET. REV. cc) 110 A 1-200A
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*Ponto Inativa Ativa/inativa
“Spot Time” (Tempo de Ponto) 0T 0,0-999s
“PULSER” (Pulsagéo) Inativa “ON” / “OFF” (Ativa / Inativa)
PPS 100 Hz Faixa dual e Indicagao
0,1-9,9/10 - 500 Hz
“PEAK t” (Tempo de pico) 40 % 5-95%
“BKGND A” (Corrente de base) 25 % 5-95%
“*Meter “PPP” Display” (Indicagdo PPP no mostrador) o (Off)” (—=——- Inativa) “——— (Off)” / “PPP (On)”
[E— [Inativa] / PPP [Ativa])
"SEQUENCER?” (Sequenciador)
"INITIAL A” (Corrente inicial) 20A 5-200 Aca
1-200 Acc
"INITIAL SLOPE t” (Tempo da Rampa inicial) Os 0,0-250s
"FINAL SLOPE t” (Tempo da Rampa final) Os 0,0-250s
"FINAL A” (Corrente final) 5A 5-200 Aca
1-200 Acc
"ADJUST” (Outras funcoes)
*PREFLOW” (Pré-vazao) 0,2s 0,0-250s
"POSTFLOW” (P6s-vazao) Auto Auto 1 - 50,0 s ¢/ 0,2 s de incremento
"DIG” (Reforgo do arco) 30 % 0-100 %
"AC WAVESHAPE” (Forma da Onda ca)
*Waveform” (Forma da onda) "Soft Square” "Soft Square” (Quadrada suave),
"BALANCE’ (Balanceamento) (Onda quadrada suave) "Adyanced quare” (Q.uadrada ayangada),
'FREQUENCY" (Freqiéncia) 75 % ”"Sine” (Senoidal), "Triangle” (Triangular)
120 Hz 30-99%
20 - 250 Hz

Corrente continua (cc):
*Eletrodo de tungsténio
**Polaridade
**Corrente
**Tempo
**Tempo da Rampa inicial

**Minimo da Corrente
pré-ajustada

Corrente alternada (ca):
*Eletrodo de tungsténio
**Polaridade
**Corrente
**Tempo
**Tempo da Rampa inicial

**Minimo da Corrente
pré-ajustada

0,094” (2,4 mm)
"EN” (Eletrodo negativo)
60
1
40
3

0,094” (2,4 mm)
"EP” (Eletrodo positivo)
120
20
10
5

"GEN”, 0,020 (0,5 mm), 0,040 (1,0 mm),
0,062 (1,6 mm), 0,094 (2,4 mm), 0,125 (3,2 mm)

"EP” / "EN” (Eletrodo positivo / Eletrodo
negativo)

1-200A
1-200 ms
0-250 ms
1-20A

"GEN”, 0,020 (0,5 mm), 0,040 (1,0 mm),
0,062 (1,6 mm), 0,094 (2,4 mm), 0,125 (3,2 mm)

"EP” / "EN” (Eletrodo positivo / Eletrodo
negativo)

5-200A
1-200 ms
0-250 ms
5-20A

* Parametro ajustado somente com uma configuragao de energizagdo da Fonte (ver Segéo 5)

*Parametro ajustado somente com configuragao “GEN”.
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4-15. Reconfiguragao da unidade aos ajustes padrao da fabrica

Tecla “Process”

Tecla “Output”

Tecla “Adjust”

4 Chave LIGA/DESLIGA

Para reconfigurar todas as funcdes da
Fonte de energia aos ajustes originais da
fabrica,as fungbes nao podem estar
bloqueadas (ver Secéo 5-9). Energize a
Fonte e pressione as teclas “Process”,
“Output” e “Adjust” antes que a versao do
software seja apagada nos mostradores
e mantenha as teclas pressionadas até
que a versao do software seja apagada
nos mostradores.

w N =

w

Painel traseiro

4-16. Contadores do Tempo total de arco e dos ciclos de soldagem

1 Teclas “Output” e “A”
2 Chave LIGA/DESLIGA

Para ativar as fungbes de contagem do
Tempo total de arco e dos ciclos de
soldagem, energize a Fonte e pressione
ambas as teclas “Output” e “A” antes que a
versao do software seja apagada nos
mostradores e mantenha-as pressionadas
até que a verséo do software seja apagada
nos mostradores.

3 Indicacao do Tempo total de arco

Quando a Fonte é energizada, como dito
acima, o LED “s” fica aceso e o Tempo
total de arco é exibido nos mostradores
durante 5 segundos como [000 000 ]
a[999 959 ]. Os quatro primeiros digitos
indicam horas e os dois Ultimos indicam
minutos. Por exemplo, a figura
corresponde a 1.234 horas e 56 minutos.
O Tempo total de arco maximo
€ 9.999 horas e 59 minutos.

4  Contador dos ciclos de soldagem

Depois de 5 segundos, o LED “A” fica
aceso e o Numero total de ciclos de
soldagem executados é exibido nos
mostradores como [000 000 ] a [999 999 ].
O ndmero méaximo de ciclos executados
€ 999 999.
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S

ECAO 5 - FUNCOES AVANCADAS

5-1.

Acesso as Fungoes Avancadas

}

Pa

1§\$ ?‘iéq d

N

\Y % A S Hz
f
O# |OFA|OML |OoaL O a
TIG HF IMPULSE RMT STD PI:S INITIAL A MAIN/
Ofir |ouL K
O == O Iék O[A] wAL PEAK' INITIAL SLOPE t
DC TeUFTARC™ | RMT2THOLD| (O JJ A oA\ O /e
BKGND A FINAL SLOPE t POST FLOW ALANCE
f,
o~ |04 |O 1 O | ONd o L M
AC STICK ON ON FINAL A DIG AC FREQUENCY
o LA e | A | 8] ]
LY
L POLARITY PROCESS OUTPUT _ PULSER SEQUENGE ,ADJ| ~)AC WAVESHAPE )

1 Tecla “A” (Corrente)

2 Tecla “Ajuste”

3 Knob “Encoder”

Para acessar as fungbes avangadas,
pressione e mantenha pressionada a tecla
“A” e, depois, pressione a tecla “Ajuste”.
Para navegar na lista das funcdes
avancadas, pressione e solte a tecla
“Ajuste”. Use o knob “Encoder” para
ajustar os parametros de cada fungao.
Funcdes Avancadas:

» Parametros programaveis de Abertura
do arco TIG (ver Segao 5-2) — Permite
personalizar a Corrente, o Tempo e o Tipo
de Corrente (Polaridade) da Abertura do
arco para diferentes eletrodos de tungs-
ténio.

* Funcgoes de acionamento do gatilho (ver
Segéo 5-3) — Para reconfigurar “4 Tem-
pos Especial” para “3 Tempos”, “4 Tem-

.

pos Momentaneo” ou “Mini Légica”.

Selecdo da forma da Onda de saida
somente nos Modelos Dynasty (ver
Secgdo 5-4) - Permite selecionar uma
Onda de saida “quadrada suave”, senoi-
dal, triangular ou “quadrada avancada”
para cada enderego da memoria se
desejado.

"SPOT ENABLE” (Pontos Ativa) (ver
Secgéo 5-6) — Permite ativar a fungéo de
Soldagem por Pontos para todos os
programas.

Tempo de Pré-vazao (ver Secao 5-5) —
Permite ajustar o tempo durante o qual o
gas flui antes da abertura do arco TIG.

Selecao da Tensao em Vazio para sold-
agem Eletrodo Revestido (ver Secao
5-7) - Permite escolher entre uma Ten-
séo em vazio (OCV) reduzida ou normal.

Eletrodo Grudado (ver Segéo 5-8) - Com
a funcéo Eletrodo Grudado ativada e o
eletrodo grudado na Obra, o contator de
saida se abre para que o eletrodo possa
ser usado novamente.

Funcao de Bloqueio (ver Secao 5-9) - Per-
mitem habilitar e desabilitar a fungéo de
Blogueio e ajustar o seu Nivel.

Mostradores (ver Secéo 5-10) — Permite
que os aparelhos de medicéo indiquem
os valores da Tenséo e da Corrente de
soldagem ou figuem vazios em sol-
dagem pulsada.

Controle remoto da Pulsacéo (ver Secao
5-11) — Usado para controle a distancia da
Pulsacéo quando este controle é desejado.

Para sair do menu das Funcbes Avancadas,
pressione e mantenha pressionada a tecla
“A” (Corrente) e, depois, pressione a tecla
“Ajuste”.
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5-2. Parametros programaveis da Abertura de arco TIG

A. Selecao do eletrodo de tungsténio

tun

Corrente (A)

[BIOIUl 8)UBLI0D

Tempo
inicial

®
.

Minimo pré-ajustado da Corrente

1 Tecla“A”
2 Knob “Encoder”
3 Amperimetro

Parametros pré-ajustados da “Abertura
TIG”

Gire o knob “Encoder” para selecionar
o diametro do eletrodo de tungsténio entre

Tempo da
Rampa

:0,20” (0,5 mm), 0,040” (1,0 mm), 0,062”
(1/16” ou 1,6 mm), 0,094” (3/32” ou 2,4 mm)
e 0,125” (1/8” ou 3,2 mm) (0,094” ou 2,4
mm é o padrdo). Com um didmetro do
eletrodo selecionado, pode-se pré-ajustar
os seguintes parametros da Abertura do
arco: Corrente inicial, Tempo inicial, Tempo
da Rampa inicial e Minimo pré-ajustado da
Corrente. Os conjuntos de parametros

para “AC” (ca) e “DC” (cc) sao diferentes
(para selecionar o tipo de corrente,
ver Segao C).

Caso seja necessario ou desejado ajustar
os parametros da Abertura do arco TIG
manualmente, gire o knob “Encoder” até
que [GEn] aparega no amperimetro (ver
Secéo B).
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B. Selecao de “GEN”

}

Pa

Corrente (A)

v 0cl
[BIOIUl 8)UBLI0D

A

Tempo
inicial

n
o
3
[

Relagoes entre os parametros da Abertura do arco em TIG
corrente alternada (ca) com ajustes padrao “GEN”

1 Knob “Encoder”
2 Amperimetro
3 Tecla“A”

Com [GEn] selecionado e exibido no
amperimetro, os parametros da Abertura TIG
para um eletrodo de tungsténio de .094” (2,4
mm) tém os ajustes padrao e para “AC” (ca),
eles séo: “Polaridade inicial” = “EP” (eletrodo
positivo), “Corrente inicial” = 120 A, “Tempo
inicial” = 20 ms, “Tempo da Rampa inicial” = 10
ms, “Minimo pré-ajustado da Corrente” = 5 A.
Para “DC” (cc), eles sao: “Polaridade inicial” =
“EN” (eletrodo negativo), “Corrente inicial” = 60
A, “Tempo inicial” = 1 ms, “Tempo da Rampa
inicial’ = 40 ms, “Minimo pré-ajustado da
Corrente” = 3 A. Estes parametros podem ser
alterados manualmente pressionando-se a
tecla “A” repetidamente para acessar cada
parametro. Para alterar os parametros, ver
Secoes C, D, E, FeG.

Minimo pré-ajustado

da Corrente
5A

Corrente (A)
A

v 09
[BIOIUl 8)UBLI0D

Tempo
inicial

1ms

Tempo da
Rampa inicial
10 ms

Relagoes entre os parametros da Abertura do arco em TIG
corrente alternada (ca) com ajustes padrao “GEN”

Minimo pré-ajustado
da Corrente
3A

Tempo da
Rampa inicial
40 ms

C. Reconfiguracao da Polaridade programavel da Abertura do arco TIG

Pa

ﬁ* 1&? ==

Corrente (A)

Abertura
do arco
Polaridade

1 Tecla“A”
2 Knob “Encoder”
3 Amperimetro

Para ajustar a Polaridade da Abertura do arco
TIG, proceda como segue:

Pressione a tecla “A”. O LED da tecla e o LED
“%” ficam acesos. A Polaridade da Abertura
atual, (StP] [E-] ou [StP] [EP] é exibida nos
mostradores e pode ser alterada (ver Segao
4-14) girando-se o knob “Encoder”.

Para alterar a Corrente inicial, va & Segao D.
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D. Reconfiguragao da Corrente inicial TIG programavel

1% :-"ﬁq d
N

L

>

S
.

\" % A S8 H
e o o o 1
Corrente (A) ® A /
MAIN/
PEAK
Abertura
do arco
Corrente
1 Tecla“A” Para ajustar a Corrente inicial TIG, no amperimetro e pode ser alterada
. N proceda c6o segue: (ver Secao 4-14) girando-se o knob
Knob “Encoder

Pressione a tecla da Corrente. O LED “Encoder”.
datecla e o LED “A” ficam acesos.
A Corrente inicial atual é indicada

3 Amperimetro

Para alterar o Tempo inicial, va a Secéo E.

E. Reconfiguracao do Tempo inicial programavel

oF

Corrente (A)

[ ]
£,

Tempo inicial

1 Tecla“A” Para alterar o Tempo inicial ajustavel, ajustado girando-se o knob “Encoder” (ver
proceda como segue: Secgao 4-14).
2 Knob “En r . )
ob *Encode Pressione a tecla “A”; o LED “s” fica aceso.

O Tempo inicial atual é indicado, em Para ajustar o Tempo da Rampa inicial, va
milissegundos, no amperimetro e pode ser aSecao F.

3 Amperimetro
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F. Reconfiguracao do Tempo da Rampa inicial

1% :-"ﬁq =

Corrente (A)

o
*>
oo
T

Tempo da Rampa inicial

Para alterar o Tempo da Rampa inicial,
proceda como segue:

Pressione a tecla “A”. O LED da tecla
eoLED “s” ficam acesos. O Tempo
da Rampa inicial atual é indicado,

1  Tecla“A”
2 Knob “Encoder”

3 Amperimetro

em milissegundos, no  amperimetro
epode ser alterado (ver Segao 4-14)
girando-se o knob “Encoder”.

Para ajustar o Minimo pré-ajustado
da Corrente, va a Secéo G.

G. Reconfiguracao do Minimo pré-ajustado da Corrente

o
>
o w
oF

[
>

Current (A)

Preset Amperage Minimum

1 Amperage Switch Pad
2 Encoder Control
3 Amps Meter

To adjust Preset Amperage Minimum
proceed as follows:

Press Amperage switch pad. Switch pad
LED turns on, and meter A LED turns on.
The Preset Minimum Amperage is dis-
played on the amps meter, and can be
adjusted (see Section 4-14) by turning
the Encoder control. The preset amper-
age minimum can be independently set
for AC and DC.

= Whatever amperage is selected as
the preset amperage minimum, is
the minimum amperage that the ma-
chine will provide in either AC or DC.
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5-3. Comando da Saida/contator e modos de acionamento do gatilho da tocha

1% zﬁq =4

A. Modo “2 Tempos” (padrao)

Pa

Corrente (A)
Corrente de soldagem
Rampa inicial Rampa final
Corrente inicial
. Corrente final
Pre- i B
vazao | Pds-vazéao
A&M S S
Contatos permanentes Pedal ou Controle
remoto manual
A&M = Apertar o gatilho e manter apertado
S = Soltar o gatilho
[= Quando um pedal ou um Controle remoto manual esta conectado a Fonte, a Corrente inicial, a Rampa inicial, a Rampa final
e a Corrente final sao ajustadas no Controle remoto e nao na Fonte.

B. Modo de acionamento “4 Tempos”

Y
ap-Lfer
Corrente (A)
Corrente de soldagem
Rampa inicial Rampa final
Corrente inicial
Corrente final

Pré-vazao Pés-vazéo

A&S A&S
A&S = Apertar o gatilho e soltar
[= Se o gatilho for apertado durante mais de 3 segundos, a Fonte volta para o modo padrao “2 Tempos”.
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C. Modo de acionamento “3 Tempos”

= 3T
Corrente (A)
Acionamento do gatilho em “3 Tempos”
|
|
| | |
| | * l |
| | * | |
. . A |
| * |
* *
A B C D E
Pré-vazao Corrente inicial / Corrente de Rampa final / Corrente final Pos-
Rampa inicial soldagem vazéo

* O arco pode ser interrompido a qualquer momento pressionando e soltando ambas as Chaves inicial e final ou levantando a tocha.

1“3 Tempos” (modo especifico de
acionamento do gatilho)

O Sequienciador é necessario para

a reconfiguracdo ao modo “3 Tempos”.

0O modo “3 Tempos” requer o uso de duas
chaves interruptoras separadas com
contatos de fechamento momentaneo.
Uma, chamada “Chave inicial” deve ser
conectada aos pinos A e B do soquete
“Remote 14”. A outra, chamada “Chave final”
deve estar conectada aos pinos D e E do
soquete “Remote 14”.

2 Knob “Encoder”

Para selecionar “3 Tempos” (3T), gire 0 knob
“Encoder”.

Definicoes

O Declive da Rampa inicial é a velocidade
com a qual a corrente varia, de acordo com
os valores da Corrente inicial, do Tempo da
Rampa inicial e da Corrente de soldagem.

O declive da Rampa final é a velocidade
com a qual a corrente varia, de acordo com
os valores da Corrente de soldagem, do
Tempo da Rampa final e da Corrente final.

Acionamento

A. Aperte e solte a Chave inicial dentro de
0,75 segundo para que o gas de protegdo
comece a fluir. Para encerrar a Pré-vazao
antes do fim do Tempo de Pré-vazédo
(25 segundos), aperte e solte a Chave
final. O Tempo de Pré-vazdo serd
reinicializado e é possivel reiniciar o ciclo
de soldagem.

[ Caso a Chave inicial ndo seja
novamente fechada antes do fim do
Tempo de Pré-vazdo, o gas ndo flui
mais, o Tempo é reinicializado e
é necessario apertar e soltar a Chave
inicial para reiniciar o ciclo de soldagem.

B. Aperte a Chave inicial para abrir o arco
com a Corrente inicial. Manter a chave
apertadafaz com que a corrente varie de
acordo com o declive da Rampa inicial
(solte a chave para soldar com o nivel
desejado da Corrente).

C. Quando o nivel da Corrente de soldagem
é atingido, a Chave inicial pode ser solta.

D. Aperte e solte a Chave final para diminuir
a corrente de acordo com o declive da
Rampa final (solte a chave para soldar
com o nivel desejado da Corrente).

E. Quando o nivel da Corrente final é
atingido, o arco é interrompido e o gas
continua a passar de acordo com o Tempo
de Pés-vazao ajustado.

Aplicacao:

Com o uso de duas chaves de comando
adistincia em vez de potenciémetros,
nomodo “3 Tempos” o operador pode
aumentar ou diminuir a Corrente de forma
continua ou interrompé-la momentaneamente
ou manté-la dentro de uma faixa determinada
pelas Correntes inicial, de soldagem e final.
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D. Modo de acionamento “4 Tempos Especial”

% ,f %W 1 Indicagdo para
1\ 14% “4 Tempos Especial’

2 Knob “Encoder”

Para selecionar "4 Tempos Especial”
(4T), gire o knob "Encoder”.

O acionamento do gatilho da tocha
é como mostrado.

No modo “4 Tempos Especial”,
ooperador pode alternar entre
aCorrente de soldagem e a

1 2 Corrente.

[ Quando um Controle remoto
do tipo LIGA/DESLIGA ¢é
rt 4t conectado a Fonte, use—o para
comandar o ciclo de soldagem.
A Corrente é controlada pela

v = 4T Fonte de energia.

%

A § Hz S
e © o o Aplicacao:
Use “4 Tempos Especial” quando
® A somente um Controle remoto do tipo
MAIN/ LIGA/DESLIGA esta disponivel.
PEAK
Corrente (A)
Acionamento do gatilho
Corrente de soldagem
Rampa inicial Rampa final

Corrente inicial
Corrente final

Pré-vazao Po6s-vazéo

] |

A&M S A&S A&S A&M S

A&M = Apertar o gatilho e manter apertado
S = Soltar o gatilho
A&S = Apertar o gatilho e soltar em menos de 0,75 segundo
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E. Modo de acionamento “Mini Légica”

1% :-"ﬁq d

rt

4tL

/ @%

Mini Légica

1 Indicagéo para “Mini Logica”
2 Knob “Encoder”

Para selecionar "Mini Loégica”
(4TL), gire o0 knob "Encoder”.

O acionamento do gatilho da tocha
é como mostrado.

No modo "Mini Ldgica”, o operador
pode alternar entre a Rampa Inicial
ou a Corrente de soldagem
e a Corrente Inicial. A Rampa final
vai sempre para a Corrente minima
e encerra o ciclo.

[ Quando um Controle remoto
do tipo LIGA/DESLIGA
é conectado a Fonte, use-o
para comandar o ciclo de
soldagem. A Corrente
é controlada pela Fonte de

S = Soltar o gatilho

A&M = Apertar o gatilho e manter apertado

A&S = Apertar o gatilho e soltar em menos de 0,75 segundo
* = Apertar o gatilho e manté-lo apertado permite interromper o arco a qualquer momento de acordo com o declive da Rampa final.

v * A s H energia.
o o o oo Aplicagado: a possibilidade de
> A alterar os niveis da Corrente sem
MAIN/ passar pela Rampa inicial ou pela
PEAK Rampa final faz com que o
operador possa controlar o ritmo da
entrada do metal de adicao sem
interromper o arco.
Acionamento do gatilho
Corrente de soldagem
Rampa Rampa final
inicial \ *
Corrente inicial \
Pré- * * \ \ * Pés-
vazao \ vazao
A&M S A&S A&S A&S A&S A&S A&M
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F. Modo de acionamento “4 Tempos Momentaneo”

1 Indicagao para “4 Tempos
- % :iéq i Momentaneo”
2 2 Knob “Encoder”
Para selecionar “4 Tempos

Momentaneo” (4TE), gire o knob
1 5 “Encoder”.

O acionamento do gatilho em
“4 Tempos Momentaneo”

f\ é como mostrado.

¥ Quando um Controle remoto
do tipo LIGA/DESLIGA

é conectado a Fonte, use-0
rt 4t = Corrente de soldagem para comandar o ciclo de
soldagem. A  Corrente

écontrolada pela  Fonte
de energia.

Aplicacao:

Use “4 Tempos Momentaneo”
quando somente um Controle
remoto do tipo LIGA/DESLIGA
esté disponivel.

i

Corrente (A)
Corrente de soldagem

Rampa inicial Rampa final

Corrente inicial
Corrente final

Pré-vazao Po6s-vazéo

A&S A&S A&S A&S A&S

A&S = Apertar e soltar o gatilho.
* = Apertar e soltar o gatilho durante a Rampa final interrompe o arco e faz passar para a Pés-vazao.

[ No primeiro A&S do gatilho, se ele for apertado durante mais de 3 segundos, o ciclo de gatilho termina.
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G. Modo de acionamento “Saida ativada”

1% 1%? d

Tenséo (V)
”"ON” (Saida ativada)
2s
! !
o | o |
ON ON
Cq €
OUTPUT OUTPUT

Corrente (A)

Eletrodo Revestido

|

Encostar
o eletrodo

Levantar
o Eletrodo
eletrodo

Corrente (A)
Levantar o

Corrente de soldagem

Corrente inicial Rampa inicial

Corrente de toque

| f

1
¥ & ¥

Encostar o eletrodo

Levantar a tocha

e Levantar a tocha
ligeiramente
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5-4.

Selecao da Forma da Onda ca

1% :-"ﬁq d

SEL

SSq

"

\Y % A S Hz
o O O O
f
O+ |OFA|OML |OoaL O a
TIG HF IMPULSE RMT STD PPS INITIAL A AN/
@) J‘o'l_l' G} AW PEAK
O == O Ié} O '1/"\'_ PEAKt INITIAL SLOPE t
DC TGLFTARC™ | RMT2THOLD] (OJLTeeA oA\ O ﬁtg O
BKGND A FINALSLOPEt | POST FLOW BALANCE
o |04 O O | ONd |o [onn
AC STICK ON ON FINAL A DIG AC FREQUENCY
AN G L e e ]
L POLARITY PROCESS OUTPUT PULSER SEQUENCE ADJUST AC WAVESHAPE J

ANA

AR

1 “Encoder”

Use o knob “Encoder” para escolher entre
“Advanced squarewave” (Onda quadrada
avangada) [ASq], “Soft squarewave”
(Onda quadrada suave) [SSq] (padréo),
“Sine wave” (Onda senoidal) [SIN] e
“Triangle wave” (Onda triangular) [TRI].

= Onda senoidal

[

[
J

= Onda quadrada avangada /

\ = Onda quadrada suave

= Onda triangular

Para salvar as alteracoes e sair, aperte o
gatilho da tocha ou desenergize a Fonte.

Aplicagao: use “Onda quadrada avancada”
quando deseja ter um arco mais focado e
melhor direcionabilidade. Use “Onda quad-
rada suave” quando deseja ter um arco

mais macio e uma poga de fuséo mais flui-
da. Use “Onda senoidal” para simular uma
Fonte convencional. Use "Onda triangular”
quando deseja controlar as distorgoes na
soldagem de metais finos com a diminui-
cao dos efeitos da Corrente de pico no
aporte térmico global.
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5-5. Ajuste do Tempo de Pré-vazao

=§§ 14? o7

Hz

1 Knob “Encoder”

Gire o knob “Encoder” para ajus-
tar o tempo de Pré-vazao entre
0 e 25 segundos. O valor ajus-
tado é indicado no amperimetro.

Aplicacao: a Pré-vazdo é
usada para remover o ar ambi-
ente no local do inicio da solda A
Pré-vazao facilita também a
abertura dos arcos.

5-6. ”"SPOT ENABLE” (Pontos Ativa)

:q

~—
Par.

[ ]
>

I

1 Knob “Encoder”

2 Selegao de parametro
no amperimetro

3 Tecla de ajuste da corrente

Gire o knob "Encoder” para ativar ou
desativar "Pontos”. Com "Pontos” ativada,
pressione a tecla de ajuste da Corrente
duas vezes e gire o knob "Encoder” para
ajustar o Tempo de Ponto. O Tempo de

1 Ponto padréo é 0 (zero) para todos os
programas. "SPOT ENABLE” (Pontos
Ativa) somente funciona com "RMT STD”
(Remoto padrao) e "RMT 2T Hold”
(Remoto 2T). Quando se usa um controle
remoto do tipo pedal, a Corrente
é ajustada pela Fonte de energia e nao
pelo pedal.

Aplicagao: usada para ponteamento
e soldagem de chapas finas.

5-7. Selecao da Tensao em vazio (OCV) em Soldagem Eletrodo Revestido

ﬁ* 14% =2

1 Knob “Encoder”

2 Aparelho de medicao

Gire o knob “Encoder” para escolher entre
“Tensdo em vazio baixa” e “Tensao em

/2
ocC Lo |

V % A S Hz
e o o o

vazio normal”. A selegéo ativa é exibida
nos mostradores.

Com “Tensao em vazio baixa” selecionada,
a Tens&o se encontra entre 9 e 14 V. Em
soldagem Eletrodo Revestido, a Tensao
em vazio normal é aproximadamente 72 V.

~
O

Aplicacgao: para a maioria das aplicacoes
em Eletrodo Revestido, selecione a “Ten-
sao em vazio normal”’. Use a “Tensao em
vazio normal” para eletrodos com abertura
do arco dificil ou se exigido por alguma
aplicacao especifica.
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5-8. Funcao “Eletrodo Grudado”

‘ Stc

/o

\'

1 Knob “Encoder”
2 Mostrador “Eletrodo grudado”.
Gire o knob "Encoder” para alternar entre
"Eletrodo Grudado” habilitada (ON) e
desabilitada (OFF) no mostrador.

Com "Eletrodo Grudado” habilitada, se o
eletrodo grudar na Obra, o contator de sai-
da da Fonte se abre.

Aplicacao: para a maioria das aplicagoes
de soldagem Eletrodo Revestido, desative

S
[ ]

um arco. Ative “Eletrodo grudado” se
desejar usar esta funcéo.

Com “Eletrodo

grudado” ativa, se o eletrodo grudar na
Obra, o contator de saida da Fonte se abre
(a Fonte nao fornece mais Corrente) para
permitir o re-uso do eletrodo. Isto da ao
operador algum tempo para separar o elet-
rodo da Obra ou para desconectar o porta—
eletrodo do eletrodo sem o risco de abrir

= Algumas aplicagbes podem requerer
que a funcdo "Eletrodo Grudado” seja
desabilitada. Por exemplo: para
trabalhos com eletrodos grossos e
altas correntes, a funcdo deve ser
desabilitada.

5-9. Funcgoées de Bloqueio

A. Acesso aos Bloqueios

/ 1

O

Loc

Selecionar o Nivel
de Bloqueio
1,2,30u4

oFF

6 /2

Alterna

il

cod

Selecionar a
senha numérica 1
a 999

oFF

Ver Secao 4-1 para as explicacoes relativas aos controles cita-
dos na Segao 5-9.

Ha quatro Niveis diferentes (1-4) de Bloqueio. Em ordem crescente,
cada Nivel proporciona maior flexibilidade ao operador.

[= Antes de ativar os Niveis de Bloqueio, assegure-se de que todos
os procedimentos e pardmetros de soldagem foram devidamente
ajustados. As possibilidades de ajuste dos parametros sdo limit-
adas quando os Niveis de Bloqueio estéo ativos.

Para habilitar a funcao de Bloqueio, proceda como segue:

1 Knob "Encoder”

2 Tecla’A”

Pressione a tecla "A” para alternar entre os mostradores de Blogueio

(Lock) e de Senha (Code). Pressione a tecla até que "Code” (Senha)

seja exibido,

Gire o knob "Encoder” para inserir uma senha numérica de Bloqueio.

A senha é indicada no amperimetro. Use qualquer nimero entre

[1]1e[999].

[= Lembre-se da senha escolhida pois serd necessario usa-la
para desabilitar a fun¢do de Bloqueio.

Pressione repetidamente a tecla "A” até que "Lock” (Bloqueio)
seja exibido. Agora, pode-se selecionar um Nivel de Bloqueio.

Ha quatro Niveis de Bloqueio disponiveis. Gire o knob "Encoder”
para selecionar o Nivel desejado (ver Segdes 5-1) para as des-
cricdes dos Niveis de Bloqueio).

Depois que a senha de trés digitos foi inserida e que o Nivel
de Bloqueio foi selecionado, saia 0 modo "Funcdes Avancadas”
(ver Segao 5-1).

Para desabilitar a funcao de Bloqueio, proceda como segue:

Gire o knob "Encoder” para inserir a mesma senha usada para
habilitar a fungao de Blogueio.

Pressione a tecla "A” (Corrente). O amperimetro (mostrador direito)
passa para [OFF] (Desativada). A fungao de Blogqueio esta agora
desabilitada.
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B. Niveis de Bloqueio

Niveis 1,2e 3

ajustar a Corrente a +10%

\' % A

[ I ]

2 | OB | oAl

o= |ol¥ | oFwt | oduE*
oc TIa LIFT ARO' RMT 2T HOLD BKGNDA

Voo ol

Oa
o &N o HY
INTALA N ANPERAGE
o, | o, | QLB
o ¢ oﬁ" o'Eﬂa'
FINAL SLOPE t POST FLOW BALANOE
ol (o | 2mbuer

’ Gire o knob “Encoder” para

do valor pré-ajustado.

Indica quais fungoes estdo habilitadas
para cada nivel de Bloqueio.

[= Antes de ativar os Niveis de Bloqueio,
assegure-se de que todos o0s
procedimentos e pardmetros de sol-
dagem foram devidamente gjustados. As
possibilidades de ajuste dos parametros
s&o limitadas quando os Niveis de Bloqu-
eio estao ativos.

Nivel 1

[= O controle remoto da Corrente ndo é
possivel no Nivel 1 de Bloqueio.

Processo TIG

Se qualquer um dos modos de Abertura do
arco TIG com pulso de A.F. ou Lift-Arc (ver
Secao 4-7) esta selecionado com o Nivel 1
de Bloqueio habilitado, o operador pode
escolher entre os modos de acionamento
do gatilho “RMT STD” (2 Tempos) e “RMT
2T HOLD” (4 Tempos) (ver Segao 4-9). A
funcdo “ON” (contator de saida
permanentemente fechado) estd também
disponivel com “TIG Lift-Arc” selecionado.

Processo Eletro Revestido

Com “Eletrodo Revestido” selecionado quan-
do o Nivel 1 foi ativado, o operador pode es-
colher entre “2 Tempos” e “Saida ativada”.

Quando a selecao ou a alteragdo de um

Level 4

@J

parametro é limitada pelo Nivel de Blogueio
1, o lembrete [LOCK][L-1] é exibido para o
operador.

Nivel 2

[= O controle remoto da Corrente ndo é
possivel no Nivel 2 de Bloqueio.

Inclui todas as fungdes do Nivel 1 mais
“Memory” (Memdria), “Polarity” (Tipo de Cor-
rente) e “Process” (Processo de soldagem)
(ver Segoes 4-6 e 4-7).

Quando a selecao ou a alteragdo de um
parametro é limitada pelo Nivel de Blogueio
2, o lembrete [LOCK][L-2] é exibido para o
operador.

Nivel 3
= O controle remoto da Corrente nao é
possivel no Nivel 3 de Blogueio.

Inclui todas as funcgdes dos Niveis 1 e 2
mais:

+10 % no ajuste da Corrente pré-ajus-
tada TIG ou Eletrodo Revestido

Selecione o Processo desejado, TIG ou
Eletrodo Revestido e gire o knob “Encoder”
para ajustar a Corrente pré-ajustada em

+/- 10 %, até os limites da Fonte. Caso o
operador tente ultrapassar a faixa de +/-
10%, o amperimetro (mostrador direito)
exibe o lembrete [LOCK][L-3] para o
operador.

Comando da unidade de Pulsacao

Permite que o operador ative ou desative a
Pulsacéao.

Quando a selecao ou a alteragdo de um
parametro é limitada pelo Nivel de Blogueio
3, 0 lembrete [LOCK][L-3] é exibido para o
operador.

Nivel 4

Inclui todas as fungdes dos Niveis 1,2 e 3
mais:

Controle remoto da Corrente

Permite que o operador use um Controle
remoto se desejar. O Controle remoto opera
desde o minimo até o méximo da Corrente
pré-ajustada. Conecte o dispositivo de
controle remoto de acordo com a Segéo 3-9.

Quando a selecdo ou a alteracdo de um
parametro é limitada pelo Nivel de Bloqueio 4,
o lembrete [LOCK][L-4] é exibido para o
operador.

OM-2240 Pé&gina 46




= Uma lista de componentes completa esta disponivel em www.MillerWelds.com

5-10. Configuracao da unidade para exibir “PPP” em soldagem pulsada

(somente Modelos DX)

1 Knob “Encoder”
2 Indicacao “PPP” no mostrador

Gire o knob “Encoder” para alternar a
indicacdo do mostrador entre a indicagao
padrao e [PPP] nos mostradores.

PLS

\Y/ %» A s
®

Em soldagem pulsada, com a exibicéo de
[PPP] ativada, [PPP] é exibido no
mostrador direito exibe e a funcéo de
manutencdo  da indicagao dos
mostradores esté desabilitada.

%

Em soldagem néo pulsada, a exibicdo de
[PPP] ndo afeta as possibilidades de
indicacdo normal da Corrente ou de
manutencdo  da indicagao dos
mostradores.

5-11. Controle remoto da Pulsacao

EPc

1 Knob “Encoder”

2 Amperimetro de selegao
dos parametros

Gire o knob “Encoder” para
habilitar ou desabilitar o controle
remoto da Pulsagéo (o padrao é
“OFF” - Desabilitado).

Quando o controle remoto da
Pulsacdo estd habilitado: no
Soquete “Remote 14”, a entrada do
sinal 0 a 10 V corresponde a um
minimo de O (zero) A e a um
maximo de 200 A para a Fonte de
energia.

[ Para maiores informagées sobre soldagem e recursos, visite: www.MillerWelds.com/resources/improving-your skills
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SEng 6 - MANUTENEAO PREVENTIVA & CORRETIVA

6-1. Manutencao preventiva

A Desligue a alimentacéo elétrica antes de fazer qualquer
:jﬁ'\ - manutencéo no Controle.
4 lfjj& >4 [ Em caso de trabalho intensivo, fazer manutengdo mais
freqlientemente.
@ v~ = Verificar <& = Trocar @ = Limpar A = Consertar * = Substituir
* Deve ser executado por um Técnico treinado na fabrica
A cada /£ [WARNI
3 WARNIN — K
meses =l =
% Adesivos »~ Y Mangueiras do gas

A cada
3
meses

i et

1A *Cabos elétricos

Acada | b Nao abra o gabinete para
limpar a unidade internamente
meses (ver Segio 6-2).

~7

:Em caso de trabalho intensivo, limpar uma vez por més.

A. Circulador de agua opcional

@ v~ = Verificar <& = Trocar @ = Limpar A = Consertar % = Substituir
* Deve ser executado por um Técnico treinado na fabrica

A cada : P :
) Limpar as aletas do dissipador com jato
3 meses @ Em caso de regime de trabalho Q =S b
h ) P de ar comprimido seco e limpo. —
esado, limpar o filtro do liquido - . Lo . E@:ﬁ
P 'mp ! ! v~ Verificar o nivel do liquido refrigerante. > -

refrigerante mais frequientemente. ) !
g g Completar com agua destilada

ou de-ionizada se necessario.

A cada
6 meses /s ARNI é
==
% Mangueiras % Adesivos
A cada

12 meses
\\\

< Trocar o liquido refrigerante.
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6-2. Limpeza interna da Fonte

s

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 ventilacéo frontal
e traseira como mostrado na figura.

803 428-A
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6-3. Mensagens de Erro

i Y A i Y A
I e 0_17 N e 0.0
[ [} / [ [
Vv A ] Y A
1
— R \ - - -
S HEL || P HEL || P-9
) Vv A Y A
~J o — 8 o —
HEL F-c HEL il
Vv A 9 Vv A
3
™ e 0. N e P12
[ [} [ [ [
4 N o Vv A
N || e HEL || PIS
v . Y A
5 \
™ HE! p.C HEL Pl
para que o ventilador a esfrie (ver Secéo 3-6). 8 Help10

[& Todas as mensagens abaixo sdo vistas
no painel frontal da Fonte. Todos os
circuitos aos quais elas se referem se
encontram dentro da unidade.

0 Help0

Indica um curto-circuito no circuito de
protecdo térmica do dissipador de calor
inferior. Chamar um Técnico Miller.

1 Help1l

Indica um mau funcionamento no primario da
Fonte devido a uma corrente excessiva nos
circuitos dos IGBT priméarios. Chamar um
Técnico Miller.

2 Help2

Indica uma interrupcdo no circuito de
protecdo térmica no dissipador de calor
inferior. Chamar um Técnico Miller.

3 Help3

Indica que o dissipador de calor inferior
sobreaqueceu. A unidade se auto-desligou

E possivel voltar a soldar depois que a Fonte
esfriou.

4 Help4

Indica uma interrupcdo no circuito de
protecdo térmica do dissipador de calor
superior. Chamar um Técnico Miller.

5 Helps

Indica que o dissipador de calor superior
sobreaqueceu. A unidade se auto-desligou
para que o ventilador a esfrie (ver Secéo 3-6).
E possivel voltar a soldar depois que a Fonte
esfriou.

6 Help8

Indica um mau funcionamento no circuito
secundario da Fonte. A Tensdo em vazio
€ muito alta. Chamar um Técnico Miller.

7 Help9

Indica um curto-circuito no circuito de
protecdo térmica do dissipador de calor
superior. Chamar um Técnico Miller.

Indica que o gatilho to tocha esta sendo
apertado. Soltar o gatilho para continuar.

9 Help12

Indica uma configuracdo incorreta.
O operador tenta fazer um ajuste nao
permitido.

10 Help 16

Indica queda de tensé&o no circuito de solda.
Reduza o comprimento dos cabos de solda
ou remova eventual Cabos enrolados.

Se nao corrigir o problema chamar um
técnico Miller.

11 Help 21

Indica que foi detectada realimentacéo da
tensao ou corrente com o gailho aberto. A
tensdo em vazio é muito alta. Chamar um
técnico Miller.
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6-4. Manutencao corretiva

:jj\%»/“‘bz‘?

4 %

Defeito Solucao

Nao hé Saida; a Fonte nédo funciona. Colocar a chave geral na posicao “LIGA” (ver Segdo 3-16 ou 3-17).

Verificar e, se necessario, substituir os fusiveis de entrada, se necessario, ou rearmar o disjuntor
(ver Segéo 3-16 ou 3-17).

Verificar as conexdes da Fonte a rede elétrica (ver Segdes 3-16 € 3-17).

Néao ha Saida; os mostradores estdo Caso se esteja usando um Controle remoto, assegurar-se de que o Processo correto foi selecionado
acesos. para que o sinal necessario esteja presente no soquete “Remote 14” (ver Segéo 3-9 se for o caso).

A tenséo da rede esta fora da faixa permitida (ver Segédo 3-15).

Verificar, consertar ou substituir o Controle remoto.

A Fonte sobreaqueceu. Deixar o ventilador esfria-la (ver Secao 3-6).

Saida irregular ou inadequada. Usar cabos de soldagem do tipo e da bitola corretos (ver Secao 3-8).

Limpar e apertar todas as conexdes do circuito de soldagem (ver Segéo 3-8).

O ventilador nao funciona. Procurar e remover objetos estranhos que travem a hélice.

Chamar um Técnico Miller para verificar o motor do ventilador.

Arco instavel Usar o eletrodo de tungsténio apropriado (ver Secéo 10).

Preparar o eletrodo de tungsténio de forma correta (ver Secéo 10).

Diminuir a vazao do gas (ver Secao 3-10).

O eletrodo de tungsténio nao fica | Proteger a drea de soldagem contra correntezas de ar.
brilhante (oxida) depois da solda.

Aumentar o tempo de Pés-vazao (ver Segéo 4-1).

Verificar e apertar todas as conexdes do circuito do gas (ver Secao 3-10).

Verificar se ha dgua dentro da tocha. Ver o Manual do usuério da tocha.

SECAO 7 - LISTA DE COMPONENTES

7-1. Pecas de reposicao recomendadas
P/N Descricao Quantidade

Pecas de reposicao recomendadas

................ 239494 .... Screen, Filter Lp Cyl 100x100x0.0045SSTa ...................... 1
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SECAO 8 - ESQUEMAS ELETRICOS
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Figura 8-1. Esquema Elétrico
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SECAO 9 - ALTA FREQUENCIA (A.F.

9-1. Processos de soldagem que requerem Alta Frequiéncia (A.F.)

- 1 Tensao de Alta Fregiiéncia
S\ TIG - ajuda o arco a ionizar o ar
1
<

entre o eletrodo e a Obra e/ou
estabiliza o arco.

TIG highfreq1_05_10_bpg - S-0693

9-2. Instalacao mostra possiveis pontos de Interferéncia da Alta Frequencia

£ J

Area de
soldagem

Nao Observadas
Normas Corretas

Fontes Diretas de Radiacao da Fontes de Conducao da Alta Fontes de Reradiagcao da Alta
Alta Frequencia Frequencia Frequencia
1 Fonte de A.F. (Maquina de soldar 7 Cabo de Alimentagéo da fonte 10 Partes metdlicas n&o aterradas

11 Dutos metdlicos de
energia/iluminagao

com gerador de A.F. incorporado

ou unidade de A.F. separada) 8 Chave geral

9 Fiacao Elétrica -
2 Cabos de soldagem ag ! 12 Flagag ) , »
3 Tocha 13 Qanallzagoes de agua e acessorios
« » 14 Linhas externas de distribuicao de
4 Garra“Obra energia elétrica e de telefonia
5 Obra
6 Bancada de trabalho. $-0694
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9-3.

Instalacao Recomendada para Reduzir Interferencia da Alta Frequencia

£ l

Aterre todos os
objetos metalicos
e toda a fiagéo na
area de soldagem
com fios #12 AWG
(3,31 mm2)

Construcoes
nao
metélicas

1 Fonte de A.F. (Maquina de soldar
com gerador de A.F. incorporado
ou unidade de A.F. separada)

Aterre o gabinete metalico da maquina
(remova pintura no ponto de fixagcéo e use
parafuso do cha) o terminal de saida
“Obra”, a chave geral, a rede de
alimentagdo elétrica e a bancada de
trabalho.

2 Area de soldagem e seu centro

Ponto médio entre a fonte da alta frequen-
cia e a tocha de soldagem.

3 Areade soldagem

Um circulo de 50 ft (15 m)do ponto central
em todas direcoes.

4 Cabos de soldagem
Trabalhe com cabos tao curtos quanto

Area de
soldagem

Aterre a Obra
se exigido
pelas

normas.

possivel e presos juntos.

5 Emendas e aterramento de
conduites.

Assegure a continuidade elétrica de todos
os conduites com tiras ou trangas de cobre
por cima das emendas. Aterre a
canalizagdo a cada 15 m.

6 Canalizacdes de 4gua e acessorios
Aterre a canalizagdo de dgua a cada 15 m.

7 Linhas externas de distribuicao de
energia elétrica e de telefonia

Localize a fonte de A.F. a pelo menos 15 m
das linhas de distribuicdo de energia
elétrica e de telefonia.

8 Haste de aterramento

Construgoes metalicas

Ref. S-0695 / Ref. S-0695

Consulte as
especificacao.

normas vigentes para

Necessario para Construgées Metalicas

9 Métodos de preparagéo de
construgdes metalicas

Prenda juntos com porcas ou solde juntos
os painéis que formam as paredes, passe
fitas ou trancas de cobre por cima dos
corddes de solda e aterre o conjunto.

10 Janelas e portas

Cubra todas as janelas e portas com tela de
cobre de malha ndo maior que 6,4 mm
(1/4”) e aterrada.

11 Trilhos de porta basculante

Aterre os trilhos.
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SECAO 10 - SELECAO E PREPARACAO DO ELETRODO
DE TUNGSTENIO PARA SOLDAGEM cc OU ca COM

INVERSORES

gtaw_Inverter_2010-04

:q

45\ A Sempre que possivel e pratico, use corrente continua (cc) e nao corrente alternada.

10-1. Selecao do eletrodo de tungsténio (Use luvas limpas de forma a nao contaminar o eletrodo)

Diametro do eletrodo

Faixa da corrente (A) - Gas ¢ - Polaridade

(cc - eletrodo negativo) - Argonio
Corrente continua - Eletrodo negativo

(Para usar com ac¢o carbono ou aco
inoxidavel)

Corrente alternada - Argonio

Balanceamento @ 65% - Eletrodo negativo

(Para usar com aluminio)

0,010” (0,25 mm)

0,020” (0,5 mm)

0,040” (1,0 mm)
1/16” (1,6 mm)
3/32” (2,4 mm)
1/8” (8,2 mm)
5/32” (4,0 mm)
3/16” (4,8 mm)
1/4” (6,4 mm)

até 25
15-40
25-85
50-160
130-250
250-400
400-500
500-750
750-1000

Eletrodos de tungsténio com 2 % de cério (faixa laranja), 1.5 % de lantanio (faixa cinza) ou 2 % de tério (faixa vermelha)

até 20

15-35

20-80
50-150
135-235
225-360
300-450
400-500
600-800

4 Vazoes tipicas de argonio vao de 5 a 16,5 I/min. (11 a 35 cfh — pés cubicos por hora).

As faixas de corrente sao fornecidas a titulo de orientacao e resultam da composicao das recomendacdes da American Welding Society (AWS)

e de fabricantes de eletrodos de tungsténio.

10-2. Preparacao do eletrodo de tungsténio para soldagem com Inversores,
com corrente continua e eletrodo negativo ou com corrente alternada.

ﬁ A O esmerilhamento de um eletrodo de tungsténio produz pé e faiscas que podem causar ferimentos e
=z

incéndios. Use exaustao local (ventilagcao forcada) perto do esmeril ou um aparelho auxiliar de respiracao
aprovado. Leia MSDS para mais informagoes relativas a seguranca. Sempre considere a possibilidade de usar
eletrodos de tungsténio com cério, lantanio ou itrio em vez de tério. O p6 que resulta do esmerilhamento de
eletrodos com tério contém material levemente radiativo. Descarte o p6 do esmerilhamento de forma
adequada do ponto de vista da preservagao ambiental. Use protetores adequados para a face, as maos e o
corpo em geral. Prepare os eletrodos longe de materiais inflamaveis.

Esmerilhamento radial
Torna o arco instavel

Preparacéo incorlgta
do eletrodo

2,5 vezes
Diametro
do eletrodo

Preparacao correta do eletrodo -
Arco estavel

1 Disco do esmeril

Esmerilhe a ponta do eletrodo de tungsténio
com um esmeril muito abrasivo e de gréo fino
antes de soldar. Nao use o mesmo disco para
esmerilhar outros objetos ou ferramentas pois
isto pode contaminar o tungsténio e prejudicar
a qualidade das soldas.

2  Eletrodo de tungsténio

Recomenda-se usar um eletrodo com 2%
de cério.

3 Ponta faceada

O diametro da ponta faceada determina
a corrente que o eletrodo pode suportar.

4 Esmerilhamento longitudinal

Esmerilhe longitudinalmente, nao
radialmente.
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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
reposicao séo disponiveis
rapidamente.

Suporte

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

(2 vitler

Valida a partir de 01 de Janeiro de 2012

(Equipamentos com numero de série comegando por “MC” 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 condigbes 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 ng época do seu despacho
por parte da Miller. ESTA GARANTIA E DADA NO LUGAR DE
QUAISQUER OUTRAS GARANTIAS EXPLICITAS QU
IMPLICITAS, INCLUSIVE AS GARANTIAS DE
COMERCIALIZACAO E ADEQUACAO DO EQUIPAMENTO.
Dentro dos periodos de garantia listados abaixo, Miller ou seus
Servigos Autorizados (SAMs) repararéo ou substituirao pecas
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 dard as necessarias instrugbes quanto aos
procedimentos a serem adotados.
Miller atendera as solicitages 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 pegas — 3 (trés
Obra
* Pontes retificadoras originais; somente tiristores ou
transistores, diodos e blocos retificadores separados
2. 3 (trés) anos — pegas e Méo de Obra
* Geradores movidos por motor de combustdo interna
(NOTA: os motores de combustdo interna tém
garantia propria dada pelo fabricante.)
Fontes de energia inversoras (salvo quando especificado)
Fontes de energia para Corte a plasma
Controladores de Processo
Alimentadores de arame semi-automaticos e automaticos
Reguladores de pressao e fluxémetros Smith Série 30
(exceto Mao de Obra)
Fontes de energia do tipo Retificador
Circuladores de &gua (incorporados)
3. 2anos — para pegas
* Visores LCD de mascaras de protegao
(exceto Mao de Obra)
4. 1 (um) ano — pegcas e Mao de Obra salvo quando
especrflcado
Dispositivos de movimentagéo automatica
* Unidades de ventilagédo CoolBelt e CoolBand
(exceto Mao de Obra)
* Equipamento de monitoragdo externa e sensores
*  Acessorios opcionais de campo
(NOTA: acessorios opcionais de campo séo cobertos
pelo periodo de garantia restante do produto ao qual
eles estao associados ou por um minimo de 1 (um) ano
— valendo o maior prazo.)
* Reguladores de pressao e fluxémetros
(exceto Mao de Obra)
Pedais de controle RFCS (exceto RFCS-RJ45)
Aspiradores de fumos
Geradores de Alta Freqiéncia (A.F.)
Tochas de corte a plasma ICE/XT (exceto Mao de Obra)
Fontes de energia, Circuladores de agua, por indugao

(NOTA: Registradores Digital tem
individual fornecida pelo fabricante).
Bancos de carga e aferigdo

Pistolas com motor incorporado (exceto pistolas
Spoolmate)

Unidade de ventilagdo PAPR (exceto Méo de Obra)
Posicionadores e seus Controles

“Racks”

Carrinhos/Carretas

Ponteadeiras para soldagem por resisténcia
Mecanismos de avan¢o do arame para soldagem ao
Arco Submerso

Circuladores de &gua (néo incorporados)

Tochas TIG Weldcraft (exceto Mao de Obra)

*  Controles Remotos Sem Fio e Receptor Manual e Pedal

) anos para Mao de
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* Bancadas/Mesas de soldagem (exceto Mé&o de Obra)
5. 6 (seis) Meses — Pecas

* Baterias

*  Pistolas Bernard (exceto Mao de Obra)

* Pistolas Tregaskiss (exceto Mao de Obra)
6. 90 (noventa) dias — Pecas

Acessorios (kits)

* Lonas de protecdo

* Bobinas e mantas, cabos e Controles nao eletronicos
para Aquecimento por inducao
Pistolas M
Pistolas MIG e tochas para Arco Submerso
Controles remotos e RFCS-RJ45
Pecas de reposigao (exceto Mao de Obra)
Pistolas Roughneck
Pistolas com motor incorporado Spoolmate

A Garantia Miller® nao se aplica a:

1. Componentes consumiveis tais como bicos de
contato, bicos de corte, contatores, escovas de
motor elétrico, relés, tampos de bancadas de
soldagem e cortinas de soldagem ou pecas gastas
por uso normal. (Exce¢oes: a garantia cobre as
escovas de motor elétrico e os relés de produtos
movidos por motor de combustao interna.)

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

3. Equipamentos modificados por terceiros (isto € nao por
um Servico Autorizado Miller — SAM) ou os que foram
instalados, operados ou usados de forma incorreta ou
em desacordo com os padrdes industriais normais ou
os que nao tiveram manuteng¢do normal e necessaria
ou os que foram utilizados fora das suas
especificagoes.

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¢es aqui descritas,

Miller podera, 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 reparacao ou a substituicao dos itens envolvidos por
parte de um Servigco Autorizado Miller (SAM); ou (4) Reembolsar

o valor de aquisicdo (sendo deduzida uma depreciacao

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 reparagdo ou
substituicao, as condigdes sao F.O.B. Fabrica ou Filial Miller ou

Servigo Autorizado Miller (SAM) conforme determinado pela

Miller. Conseqlentemente, nao havera compensagdo ou

reembolso de qualquer tipo de despesa relacionada ao

transporte.

DE ACORDO COM AS LIMITACOES LEGAIS EVENTUALMENTE

EXISTENTES, AS SOLUCOES AQUI OFEREGIDAS SAO UNICAS

E EXCLL,JSIVAS 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

ESGNAI'FATO, AGRAVO OU QUALQUER OUTRO EMBASAMENTO

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 ACAO

JUDICIAL, PRATICA DE COMERCIO OU TRANSCURSO DE

NEGOCIA(;AO INCLUSIVE QUALQUER GARANTIA IMPOSTA DE

PRATICA COMERCIAL OU DESEMPENHO PARA UMA

FINALIDADE PARTICULAR, COM RESPEITO A QUALQUER E

TODO EQUIPAMENTO FORNECIDO POR MILLER, E EXCLUIDAE

REJEITADA POR MILLER.
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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

UF CEP

Para Assisténcia Técnica

Contate um DISTRIBUIDOR ou um SERVICO AUTORIZADO MILLER

Sempre informe o0 Modelo, a Versao e o numero de série
do Equipamento.

Contate um DISTRIBUIDOR ou Equipamentos e Consumiveis para Soldagem

um SERVICO AUTORIZADO MILLER Acessorios opcionais

Equipamentos de Protecao Individual
Assisténcia Técnica e Reparacéao
Pecas de reposicao

Treinamento (Cursos, Videos, Livros)

Manuais Técnicos (Manutengao Preventiva
e Corretiva e Listas de Componentes)

Esquemas Elétricos e Eletronicos

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

Para localizar um Distribuidor Miller ou um Servigo
Autorizado Miller (SAM), visite o site
www.itwsoldagem.com.br ou chame (0xx11) 5514-3366.

Contate a Entregadora para: Em casos de perda ou dano durante o
transporte, preencha uma Reclamagéo.

Para assisténcia no preenchimento ou no encaminha-
mento de Reclamacoes, contate o seu Distribuidor
efou ITW Soldagem.

Traduzido das Instrugoes Originais— IMPRESSO nos EUA © 2014 Miller Electric Mfg. Co. 2014-01

Miller Electric Mfg. Co.

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

Importador:

ITW Welding Produtos para Soldagem Ltda
Rua Gomes de Carvalho, 1306 - Cj. 21
Séao Paulo-SP

04547-005 Brasil

CNPJ 01.751.969/001-67

Para contatos Internacionais visite
www.MillerWelds.com
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