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Da Miller para Voceé

Obrigado e parabéns por escolher a Miller. Agora vocé pode realizar o trabalho
da forma correta. Sabemos que vocé ndao tem tempo para fazer de outra
maneira.

E por isso que quando Niels Miller comegou a fabricar arcos de solda em 1929,
ele quis ter certeza que seus produtos oferecessem valor duradouro e qualidade
superior. Como Vvocé, seus clientes ndo aceitariam menos que isso. Os produtos
Miller tinham que ser os melhores possiveis. Eles tinham que ser os melhores do
mercado.

Atualmente, as pessoas que fabricam e vendem os produtos Miller mantém esta
tradicdo. Elas também estdo comprometidas em fornecer equipamentos e
servigos que atendam os altos padrdes de qualidade e valor definidos em 1929.

Este Manual do Proprietario foi projetado para ajuda-lo a tirar maximo proveito
de seus produtos Miller. Leia cuidadosamente as Precaucdes de Seguranca. Elas
ajudam a te proteger contra possiveis perigos no local de trabalho.

A instalacdo e operacdo do produto sdo rapidas e
faceis. Com a Miller, vocé pode contar com anos de
servico confiavel com manutencdo adequada. E se
por acaso o produto necessitar de reparo, a sec¢ao de
resolucdo de problemas ajuda a identificar a questao
e nossa ampla rede de servicos esta a postos para
A solucionar o caso. O manual também fornece
Qualidade informagbes de garantia e manutengdo do seu

ISO 9001 modelo especifico.

A Miller é a primeira fabricante de
equipamentos de solda dos EUA a
ser registrada na Norma de
Sistema de Qualidade ISO 9001
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A Miller Electric fabrica uma linha completa
de maquinas de solda e equipamentos
relacionados. Para mais informacdes sobre
outros produtos de qualidade da Miller,
entre em contato com seu distribuidor

local e solicite o catalogo de linha

completo ou as especificagdes individuais mais recentes. Para encontrar o
distribuidor ou fornecedor de servicos mais proximo, ligue para 1-800-4-
A-Miller ou visite www.MillerWelds.como site.

Mil_Thank 2017-06
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Trabalhando tanto quanto
vocé - todas as fontes de
alimentacéo da Miller s&o
respaldadas pela garantia
mais simples do mercado.

(Q) mitler


quot;https:/www.millerwelds.com/&quot
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SECAO 1 - PRECAUCOES DE SEGURANCA - LEIA ANTES DE USAR

1-1.

A
A

som 2020-02

k Proteja-se a si e aos outros contra ferimentos — leia, obedeca e guarde estas precau¢des de segurancga e instrugdes de operacao

importantes.
Uso de simbolos

PERIGO! - Indica situagdes perigosas que, se ndo forem
evitadas, causam morte ou ferimento grave. Os possiveis
perigos séo exibidos nos simbolos adjacentes ou explicados
no texto.

Indica situacBGes perigosas que, se ndo forem evitadas,
podem causar morte ou ferimento grave. Os possiveis
perigos séo exibidos nos simbolos adjacentes ou explicados
no texto.

AVISO - Indica afirmagdes néo relacionadas a ferimentos pessoais.

1-2.

Perigos de solda a arco

k Os simbolos apresentados a seguir sdo usados neste manual para
chamar a atencédo e identificar os possiveis perigos. Quando vir
este simbolo, preste atencéo e siga as respectivas instru¢des para
evitar o risco. As informagdes de seguranca apresentadas a seguir
sdo apenas um resumo das informacdes de segurangca mais
completas encontradas nas Normas Principais de Seguranca
listadas na Secao 1-7. Leia e siga todas as Normas de Seguranga.
Este equipamento s6 deve ser instalado, operado e reparado por
pessoas capacitadas.

Durante a operagdo, mantenha todas as pessoas afastadas,
principalmente criangas.

~

~

CHOQUES ELETRICOS podem matar.

Tocar em pecas elétricas energizadas pode causar
queimaduras graves ou choques fatais. O eletrodo e o
circuito de trabalho ficam energizados quando a saida
esta ligada. O circuito de alimentagdo e os circuitos
internos da maquina também ficam energizados com a

4
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alimentacéo ligada. Em caso de solda semiautomatica ou
automatica, o fio, bobina, caixa do rolo e todas as pecas
metdlicas em contato com o fio de solda ficam
energizadas. Equipamentos instalados ou aterrados
incorretamente representam um risco.

\f

N&o toque em pecas elétricas energizadas.

Use luvas isolantes secas e sem furos e roupas de protegdo.
Isole-se do trabalho e do piso usando tapetes isolantes secos ou
capas grandes o suficiente para impedir contato fisico com o
trabalho ou piso.

N&o use equipamento de solda CA em locais Umidos e molhados,
espacos confinados ou em caso de risco de queda.

Use saida CA SOMENTE se exigido pelo processo de solda.

Em caso de saida CA, use o controle de saida remoto da unidade.
Considere precaugfes de seguranca adicionais na presencga de
uma das condi¢des de perigo elétrico a seguir: locais Umidos ou
ao usar roupas molhadas, trabalhar em estruturas metélicas como
pisos, grades ou andaimes, trabalhar em posi¢6es desconfortaveis
como sentado, ajoelhado ou deitado, ou em caso de risco de
contato inevitavel ou acidental com a peca ou o piso. Nestas
condicdes, use 0s seguintes equipamentos na ordem apresentada:
1) maquina de solda semiautomatica com tensdo CC constante
(fio), 2) maquina de solda manual CC (bastéo), ou 3) maquina de
solda CA com tenséo de circuito aberto reduzida.

Na maioria das situagdes, recomenda-se o uso de maquinas de
solda de tensdo constante CC. Além disso, nunca trabalhe
sozinho!

Antes de instalar ou reparar este equipamento, desconecte a
entrada de alimentacdo ou desligue o motor. Blogueie/sinalize a
entrada de alimentacdo conforme a norma OSHA 29 CFR
1910.147 (consulte as Normas de Seguranca).

Instale, aterre e opere este equipamento adequadamente
conforme o Manual do Proprietario e os cddigos locais, estaduais
e nacionais.

S Indica instrucdes especiais.

DAL N

Este grupo de simbolos significa Adverténcia! Atengao! Riscos de CHOQUE
ELETRICO, PARTES MOVEIS E PEGAS QUENTES. Consulte os simbolos
e as respectivas instru¢ées a seguir para as a¢des necessarias para evitar
estes riscos

Inspecione sempre o aterramento da alimentacéo - verifique se o
fio terra do cabo de alimentagdo esta conectado corretamente ao
terminal de aterramento da caixa de desconex&o ou se o plug do
cabo esta conectado a uma tomada aterrada.

Ao fazer as conexdes de entrada, conecte o condutor de
aterramento primeiro - inspecione as conexdes duas vezes.
Mantenha os cabos secos, livres de 6leo graxa e protegidos
contra pecas metalicas quentes e faiscas.

Inspecione frequentemente o cabo de alimentagdo e o condutor
de aterramento quanto a danos ou fios partidos - troque
imediatamente em caso de danos - Fios partidos podem causar
morte.

Desligue todos os equipamentos que ndo estiverem em uso.

Nao use cabos desgastados, danificados, subdimensionados ou
reparados.

Nao enrole os cabos ao redor do seu corpo.

Se necessério, aterre a peca diretamente usando um cabo
separado.

N&o toque no eletrodo se estiver em contato com a peca, piso ou
outro eletrodo de uma maquina diferente.

N&o toque nos suportes do eletrodo conectados a duas maquinas
de solda simultaneamente, pois ha presenca de tensdo de circuito
aberto dupla.

Use somente equipamentos bem conservados. Repare ou trogue
pecas danificadas imediatamente. Mantenha a unidade conforme
0 manual.

Use cinto de seguranca para trabalhar acima do nivel do piso.
Mantenha todos os painéis e tampas fixos adequadamente.
Prenda o cabo de trabalho com contato entre metais adequado
com a pega ou bancada de trabalho o mais préximo possivel do
local da solda.

Isole a bragadeira de trabalho quando néo estiver conectada a
peca para evitar contato com outros objetos metalicos.

N&o conecte mais de um eletrodo ou cabo de trabalho a um Gnico
terminal de saida de solda. Desconecte o cabo de processos que
n&o estiverem em uso.

Use protecdo GFCI ao operar equipamentos auxiliares em locais
Umidos ou molhados.

As fontes de alimentacdo do inversor de solda contém
TENSAO CC SIGNIFICATIVA APOS a remocéo da entrada
de alimentacao.

Desligue a unidade, desconecte a entrada de alimentagdo e descarregue os
capacitores de entrada conforme as instrucdes do manual antes de tocar em
qualquer pega.

PECAS QUENTES podem causar
queimaduras.

* Na&o togque pecas quentes com as maos.
® Aguarde o periodo de resfriamento antes de trabalhar

no equipamento.
Para evitar queimaduras ao manusear pegas quentes, use ferramentas
adequadas e/ou luvas e roupas de solda isoladas para trabalho pesado.
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PARTICULAS METALICAS ou POEIRA podem

ferir os olhos.
%ﬁ * As operacbes de solda, raspagem, escovagdo e

lixamento podem causar faiscas e particulas metalicas.
Conforme as soldas resfriam,elas podem lancar escoria.

* Use 6culos de seguranca aprovado com protegdo lateral mesmo sob
0 capacete de solda.

’ FUMACA E GASES podem ser perigosos.
) A solda produz fumacga e gases. Respirar esta fumaca e
gases pode ser prejudicial para sua saude.

% _—

* Mantenha a cabeca afastada da fumaca. N&o respire os gases.

* Ventile a area de trabalho e/ou use a ventilagdo for¢ada local no arco
para remover a fumaca e gases de solda. A forma recomendada para
determinar a ventilagdo adequada é coletar uma amostra da composi¢cao
e quantidade de fumaca e gases aos quais os trabalhadores estéo
expostos.

* Se aventilagéo for inadequada, use um respirador autbnomo aprovado.

* Leia e compreenda a Folha de Dados de Seguranca (SDS) e a
instrucdes do fabricante relacionadas a adesivos, revestimentos,
produtos de limpeza, consumiveis, refrigerantes, desengordurantes,
fluxos e metais.

* S6 trabalhe em espagos confinados bem ventilados ou use um
respirador autbnomo. Conte sempre com um vigia treinado. A fumaca e
gases de solda podem deslocar o ar e reduzir o nivel de oxigénio,
causando lesGes ou morte. Certifique-se que o ar é seguro.

* Na&o solde em locais préximos a operagdes de remogdo de graxa,
limpeza ou pulverizacédo. O calor e os raios do arco podem reagir com 0s
vapores e formar gases altamente toxicos e irritantes.

* Nao solde em metais revestidos, tais como chapas de aco galvanizadas
ou cadmiadas ou chumbo, exceto se o revestimento for removido da
area de solda, a area estiver bem ventilada e o operador usar um
respirador auténomo. Os revestimentos e metais contendo estes
elementos podem soltar fumaga téxica se soldados.

) GAS ACUMULADO pode ferir ou matar.

* Desligue a alimentacéo de gas comprimido quando nédo
estiver em uso.

* Sempre ventile espagos confinados ou use um
respirador autdnomo aprovado.

OS RAIOS DO ARCO podem queimar os olhos
e pele.

No processo de solda, o arco produz raios intensos visiveis
e invisiveis (ultravioletas e infravermelhos) que podem
gueimar os olhos e a pele. A solda solta faiscas.

\\\‘

* Use um capacete de solda aprovado equipado com lentes escuras ou
filtro para proteger a face e olhos dos raios e faiscas durante a operagéo
de solda ou observagé&o (consulte as normas de seguranga ANSI Z49.1 e
z87.1).

* Use 6culos de segurancga aprovado com protecao lateral sob o capacete.

* Use telas ou barreiras adequadas para proteger as outras pessoas do
clardo, brilho e faiscas; alerte as pessoas para ndo olhar o arco.

* Use roupas de protegdo fabricadas com material durdvel e resistente a
chamas (couro, algoddo pesado, 1&) As roupas de prote¢do incluem
luvas de couro, camiseta para trabalho pesado, calgas sem bainhas,
sapatos altos e boné.

~/ | A operacao de SOLDA pode causar incéndio

(23| ou exploséo.

Operacdes de solda realizadas perto de recipientes com

tanques, tambores ou tubulagdes podem causar exploséo. O

arco de solda solta faiscas. As faiscas, a

peca de trabalho e o equipamento quentes podem causar incéndio e

queimaduras. O contato acidental do eletrodo com objetos metélicos pode

causar faiscas, explosdes, superaquecimento ou incéndio. Certifique-se que

a &rea esta segura antes de soldar.

* Afaste todos os materiais inflaméveis pelo menos 10 m (35 pés) do arco
de solda. Se isso ndo for possivel, cubra os materiais com uma lona
aprovada.

* Né&o solde se as faiscas puderem atingir materiais inflamaveis.

* Proteja-se a si e aos outros contra faiscas e metais quentes.

* Fique atento ao fato de que as faiscas e materiais quentes podem
facilmente passar por pequenas rachaduras e aberturas para &reas
adjacentes.

* Preste atencéo a incéndios e mantenha um extintor por perto.
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Lembre-se que operagdes de solda no teto, piso, anteparo ou diviséria
podem causar incéndio do lado oculto.

Na&o solde sobre recipientes contendo combustiveis ou sobre recipientes
fechados como tanques, tambores ou tubos, exceto se preparados
adequadamente conforme as normas AWS F4.1 e AWS A6.0 (consulte a
secao “Normas de Seguranca”)

N&o solde em locais com atmosfera contendo poeira, gases ou vapores
liquidos inflamaveis (como gasolina).

Conecte o cabo a pega de trabalho o mais perto possivel da area de
solda para evitar que a corrente passe por caminhos longos e
possivelmente desconhecidos onde possa criar risco de choque elétrico,
faiscas e incéndio.

N&o use maquinas de solda para descongelar tubulagdes congeladas.
Retire o bastéo do eletrodo do suporte ou corte a ponta de contato do fio
de solda quando néo estiver em uso.

Use roupas de protecdo fabricadas com material duravel e resistente a
chamas (couro, algodéo pesado, 1&) As roupas de protecdo incluem
luvas de couro, camiseta para trabalho pesado, calgcas sem bainhas,
sapatos altos e boné.

Antes de soldar, retire todos os materiais combustiveis do corpo (tais
como isqueiros ou fosforos).

Depois de concluir o trabalho, inspecione a area para garantir que nao
h& faiscas, brasas ardentes e chamas.

Use somente fusiveis e disjuntores corretos. Ndo superdimensione ou
ignore estes dispositivos.

Obedeca aos requisitos da norma OSHA 1910.252 (a) (2) (iv) e NFPA
51B relacionados a trabalho a quente e conte sempre com um vigia e
extintor de incéndio.

Leia e compreenda a Folha de Dados de Seguranca (SDS) e a
instrucbes do fabricante relacionadas a adesivos, revestimentos,
produtos de limpeza, consumiveis, refrigerantes, desengordurantes,
fluxos e metais.

RUIDO pode prejudicar a audicéo.

* O ruido de alguns processos e equipamentos podem
prejudicar a audigdo

* Se o nivel de ruido for alto, use protetores auriculares

adequados.

CAMPOS ELETRICOS E MAGNETICOS (CEM)
podem afetar dispositivos médicos
implantados.

* Portadores de marca-passo ou outros dispositivos

médicos implantados devem manter distancia.

Portadores de dispositivos implantados devem consultar o médico e o
fabricante do dispositivo antes de se aproximar de operagdes de solda a
arco, solda a ponto, goivagem, corte com arco de plasma ou
aquecimento por indugéo.

CILINDROS podem explodir se danificados.

Cilindros de gas contém gas comprimido sob alta pressao.
Se danificados, estes cilindros podem explodir. Como
cilindros de gas normalmente fazem parte do processo de

solda, trate-os com cuidado.

Proteja os cilindros de gas comprimido contra calor excessivo, choques
mecanicos, danos fisicos, escéria, chama abertas, faiscas e arcos.
Instale os cilindros na posigéo vertical e fixe num suporte estacionario ou
suporte para cilindros para evitar queda.

Mantenha os cilindros afastados de operacdes de solda ou outros
circuitos elétricos.

Nunca enrole o magarico em volta do cilindro de gas.

Nunca permita que o eletrodo de solda toque nos cilindros.

Nunca sobre cilindros pressurizados - isso pode causar explosdes.

Use somente os cilindros de géas, reguladores, mangueiras e acessoérios
corretos projetados para a aplicagdo especifica. Mantenha estes
equipamentos e outras pecas em boas condigdes.

Ao abrir a valvula do cilindro, afaste o rosto da saida da valvula. N&o
fique na frente ou atras do regulador ao abrir a valvula.

Mantenha a tampa de protecdo sobre a vélvula, exceto quando o cilindro
estiver em uso ou conectado para uso.

Use os equipamentos adequados e os procedimentos corretos, e conte
sempre com o0 nUmero de pessoas suficiente para icar, mover e
transportar os cilindros.

Leia e obedeca as instrugcdes sobre cilindros de gas comprimido e
respectivos equipamentos e a publicacdo P-1 da Associacdo de Gés
Comprimido (CGA) indicada na se¢éo “Normas de Seguranga”.



1-3.

Perigos de engenharia

EXPLOSAO DA BATERIA pode causar
ferimentos.

* Use sempre méscara facial, luvas de borracha e
roupas de protecao ao trabalhar na bateria.

¢ Desligue o motor antes de desconectar ou conectar 0s
cabos da bateria, cabos de carga da bateria (se
aplicavel) ou reparar a bateria.

Ao trabalhar na bateria, ndo permita que as ferramentas causem
faiscas.

N&o use a maquina de solda para carregar as baterias ou dar a
partida em veiculos, exceto se 0 equipamento contar com recurso
de carga de bateria projetado para este objetivo.

Observe a polaridade correta (+ e -) das baterias.

Desconecte o cabo negativo (-) primeiro e conecte-o por Gltimo.
Mantenha a bateria afastada de faiscas, chamas, cigarros e outras
fontes de ignicdo. Durante o funcionamento normal e quando esta
sendo carregada, a bateria produz gases explosivos.

Siga as instrugdes do fabricante da bateria ao reparar ou trabalhar
perto da bateria.

COMBUSTIVEIS podem causar incéndio ou

/’ exploséo.

* Desligue o motor e deixe esfriar antes de inspecionar
ou adicionar combustivel.

* Na&o abasteca com combustivel enquanto fuma ou se
0 equipamento estiver perto de faiscas ou chamas.
N&ao encha o tanque demais — deixe espago para o combustivel

expandir.

N&o derrame combustivel. Em caso de derramamento, limpe antes
de dar a partida no motor.

Descarte os panos em um recipiente a prova de fogo.

Ao abastecer, mantenha o bocal sempre em contato com o tanque.

ventiladores, correias e rotores.

—~a | PARTES MOVEIS podem causar ferimentos.
\?{ * Mantenha distancia de partes moéveis, tais como

X

N * Mantenha todas as portas, painéis, tampas e

protecdes fechadas e fixas na posic¢éo correta
Desligue o motor antes de instalar ou conectar a unidade.

Somente pessoas capacitadas devem retirar as portas, painéis,
tampas ou protecdes para fins de manutengdo e resolucdo de
problemas conforme necessario.

Para evitar queimadura acidental durante a manutencao,
desconecte o cabo negativo (-) da bateria.

Mantenha as maos, cabelos, roupas largas e ferramentas afastados
de partes moveis.

Reinstale as portas, painéis, tampas ou protecdes apds a
manutencgédo e antes de dar a partida no motor.

Antes de trabalhar no gerador, retire as velas de igni¢éo ou injetores
para impedir que o motor mova ou ligue.

Bloqueie o volante para evitar que gire durante a manutencéo dos
componentes do gerador.

1-4. Perigos de ar comprimido

EQUIPAMENTOS DE AR COMPRIMIDO podem

ferir ou matar.

* A instalacdo ou operagdo incorretas desta unidade
podem causar falha do equipamento e ferimentos

pessoais. A maquina sé deve ser instalada, operada

e reparada por pessoas capacitadas de acordo com

o manual do proprietério, normas industriais e

cadigos nacionais, estaduais e locais.

N&o exceda a capacidade ou saida nominal do compressor ou de
qualquer equipamento no sistema de ar comprimido. Projete
sistemas de ar comprimido de forma que falhas dos componentes
n&o coloque as pessoas ou propriedade em risco.

Antes de trabalhar no sistema de ar comprimido, desligue e
blogueie/sinalize a unidade e certifique-se que o ar pressurizado ndo
pode ser aplicado acidentalmente.

FAISCAS DE ESCAPE podem causar incéndio.
¢ Impeca que as faiscas de escape do motor causem

incéndios.

¢ Use um protetor contra faiscas do motor aprovado
nas é&reas necessarias — consulte os codigos
aplicaveis.

PECAS QUENTES podem causar
queimaduras.

* Na&o togue pecas quentes com as maos.

* Aguarde o periodo de resfriamento antes de

trabalhar no equipamento.

Para evitar queimaduras ao manusear pegas quentes, use
ferramentas adequadas e/ou luvas e roupas de solda isoladas para
trabalho pesado.

VAPOR E REFRIGERANTE QUENTE podem

queimar.

* Se possivel, verifique o nivel de refrigerante com o
motor frio para evitar queimaduras.

* Sempre verifiqgue o nivel de refrigerante no deposito
de recuperagéo (se houver) e ndo no radiador

(exceto se indicado de forma contraria na se¢do de manutengdo ou

m
.

anual do motor).
Se for necessério verificar com o motor estiver quente e o
equipamento néo tiver depdsito de recuperagao, faga o seguinte:
Use 6culos e luvas de seguranga e coloque um pano sobre a tampa
do radiador.
Gire a tampa levemente e deixe a pressdo escapar lentamente
antes de retirar completamente.

O uso de geradores em locais fechados PODE
MATAR EM MINUTOS.

* A exaustdo do gerador conttm mondxido de
carbono. Este gas é venenoso, inodoro e invisivel.

b

* NUNCA use o gerador dentro da casa ou garagem,
MESMO COM as portas e janelas abertas.

Use somente em AREAS EXTERNAS e longe de janelas, portas e
respiros.

O ACIDO DA BATERIA PODE QUEIMAR A
PELE E OS OLHOS
N&o incline a bateria.

¢ Troque baterias danificadas.
* Lave os olhos e a pele imediatamente com agua

P O CALOR DO MOTOR pode causar incéndio.

/ " * Na&o instale ou coloque a unidade sobre ou perto de
superficies combustiveis.

* Mantenha o escapamento e os tubos de exaustdo

.

afastados de materiais inflamaveis

Somente pessoas capacitadas podem trabalhar no sistema de ar
comprimido com a unidade rodando, seguindo sempre as instrucdes
do fabricante.

Ndo modifique ou altere o compressor ou 0s equipamentos
fornecidos pelo fabricante. Nado desconecte, desative ou anule os
equipamentos de seguranca do sistema de ar comprimido.

Use somente componentes e acessorios aprovados pelo fabricante.

Mantenha distancia de possiveis pontos de aperto ou esmagamento
criados pelo equipamento conectado ao sistema de ar comprimido.
N&o trabalho sob ou ao redor de equipamentos suspensos somente
por ar pressurizado. Apdie o equipamento adequadamente usando
meios mecanicos.
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” O METAL QUENTE de corte a arco-ar e
/ ll goivagem pode causar incéndio ou explosoes.
* Na&o corte ou cinzele perto de materiais inflamaveis.

* Preste atencdo a incéndios e mantenha um extintor

por perto.

AR COMPRIMIDO pode ferir ou matar.

* Antes de trabalhar no sistema de ar comprimido,
desligue e bloqueie/sinalize a unidade e certifique-se
que o ar pressurizado ndo pode ser aplicado

acidentalmente.

* Alivie a pressdo antes de desconectar ou conectar
linhas de ar.

* Inspecione todos o0s componentes, conexfes e

mangueiras do sistema de ar comprimido quanto a
danos, vazamentos e desgaste antes de usar a
unidade.

N&o direcione o fluxo de ar para o préprio corpo ou para outras
pessoas.

Use equipamentos de protecdo como o6culos de seguranga,
protetores auriculares, luvas de couro, camisa e calca de protegéo,
botas e boné ao trabalhar no sistema de ar comprimido.

Use &gua com sabdo ou um detector ultrassdnico para identificar
vazamentos — nunca use as maos. Se encontrar algum vazamento,
ndo use 0 equipamento.

Reinstale as portas, painéis, tampas ou protegfes apds a
manutencao e antes de dar a partida no equipamento.

Em caso de injecdo de ar na pele ou corpo, procure assisténcia
médica imediatamente.

INALAR AR COMPRIMIDO pode ferir ou matar.

* Na&o respire ar comprimido.
* Use somente para operagfes de corte, goivagem e
alimentacao de ferramentas.

AR PRESSURIZADO PRESO E GOLPES DE
MANGUEIRAS podem ferir.

* Alivie a pressdo do ar das ferramentas e sistemas
antes de realizar manutencao, adicionar ou trocar

1-5.

acessorios ou abrir a tampa do tanque ou dreno de
6leo do compressor.

y Risco de INCENDIO ou EXPLOSAOQ.

/ " * N&o instale ou coloque sobre ou préximo de
superficies combustiveis.

* Na&o instale perto de materiais inflamaveis.

N&o sobrecarregue a fiagdo do local - certifique-se que o sistema de
alimentagdo tem tamanho e capacidade nominal adequados e esta
protegido para trabalhar com a unidade.

[y ] QUEDA DE EQUIPAMENTOS pode causar
ferimentos.

* Use olhais de icamento e acessorios instalados
corretamente para i¢ar a unidade, e NAO cilindros de

gas. Nao exceda a capacidade de peso maxima do
olhal de icamento (consulte a especificacdo).

Use equipamentos de capacidade adequada para icar e apoiar a
unidade.

Ao usar empilhadeiras para mover a unidade, certifique-se que os
garfos sdo longos o suficiente e estendem-se além do lado oposto
da unidade.

Ao trabalhar em locais suspensos, mantenha o equipamento (cabos
e fios) afastados de veiculos em movimento.

Obedega as diretrizes do Manual de Aplicacdo da Equacdo de
Icamento Revisada NIOSH (Publicagdo N.° 94-110) ao icar
manualmente pe¢as ou equipamentos pesados.
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Mantenha distancia de partes moveis, tais como
ventiladores, correias e rotores.
* Mantenha todas as portas, painéis, tampas e

r“: PARTES MOVEIS podem causar ferimentos.
~

protecdes fechadas e fixas na posigao correta.

Mantenha as méos, cabelos, roupas largas e ferramentas afastados
de partes méveis.

Antes de trabalhar no sistema de ar comprimido, desligue e
bloqueie/sinalize a unidade e certifique-se que o ar pressurizado nao
pode ser aplicado acidentalmente.

Somente pessoas capacitadas devem retirar as tampas ou
protecdes para fins de manutengdo e resolucdo de problemas
conforme necessario.

Reinstale as portas, painéis, tampas ou protecdes apds a
manutencao e antes de dar a partida no motor

PECAS QUENTES podem causar
queimaduras.

* N&o toque nas pegas quentes do compressor ou
sistema de ar.

* Aguarde o periodo de resfriamento antes de
trabalhar no equipamento.

* Para evitar queimaduras ao manusear pecgas
quentes, use ferramentas adequadas e/ou luvas e

roupas de solda isoladas para trabalho pesado

LEIA AS INSTRUCOES.

* Leia e obedeca todas as etiquetas e instruges do
Manual do Proprietario antes de instalar, operar
ou reparar a unidade. Leia as informacdes de

seguranca no inicio do manual e de cada segéo

Use somente pecas de reposigdo originais do fabricante.

Execute a instalagdo, manutencéo e reparo conforme o Manual do
Proprietario, normas industriais e codigos nacionais, estaduais e
locais

Simbolos adicionais de instalacdo, operacdo e manutencao

SUPERAQUECIMENTO pode danificar o

motor.
Desligue ou desconecte o equipamento antes de dar

74
“
I{]:U a partida ou desligar o motor.

.

* Evite que a baixa tenséo e frequéncia causadas pela
velocidade baixa danifique motores elétricos.

Se aplicavel, ndo conecte motores de 50 ou 60 Hz em tomadas de
100 Hz.

=

FAISCAS podem causar ferimentos.

‘ * Use mascara facial para proteger o rosto e os olhos.

* SO dobre eletrodos de tungsténio usando rebolos
com protecdes adequadas em locais seguros usando
protec@o adequada para a face, méos e corpo.

Faiscas podem causar incéndios — mantenha distancia de materiais
inflamaveis.

PARTES MOVEIS podem causar ferimentos.

©) * Mantenha distancia de partes maéveis.
%ﬁ * Mantenha distancia de pontos de aperto, tais como

rolos de acionamento.




A SAiDAPE CARGA DA BATERIA E
EXPLOSOES podem causar ferimentos.
Nem todos os modelos contam com carga da bateria.

* Use sempre mascara facial, luvas de borracha e
roupas de protecao ao trabalhar na bateria.

Desligue o motor antes de desconectar ou conectar os cabos da
bateria, cabos de carga da bateria (se aplicavel) ou reparar a
bateria.

Ao trabalhar na bateria, ndo permita que as ferramentas causem
faiscas.

N&o use a maquina de solda para carregar as baterias ou dar a
partida em veiculos, exceto se 0 equipamento contar com recurso
de carga de bateria projetado para este objetivo.

Observe a polaridade correta (+ e -) das baterias.

Desconecte o cabo negativo (-) primeiro e conecte-o por Gltimo.
Mantenha a bateria afastada de faiscas, chamas, cigarros e outras
fontes de ignicdo. Durante o funcionamento normal e quando esta
sendo carregada, a bateria produz gases explosivos.

Siga as instrucdes do fabricante da bateria ao reparar ou trabalhar
perto da bateria.

A bateria sé deve ser carregada por pessoas capacitadas.

Se a bateria for retirada do veiculo para carga, desconecte o cabo
negativo (-) primeiro e conecte-o por Ultimo. Para evitar arco,
certifique-se que todos os acessorios estéo desligados.

S6 carregue baterias de chumbo-acido. Nao use o carregador da
bateria para alimentar sistemas elétricos de baixissima tenséo ou
para carregar pilhas secas.

N&o carregue baterias congeladas.

N&o use cabos de carga de bateria danificados.

Na&o troque a bateria em locais fechados com ventilagao restrita.

N&o carregue baterias com terminais soltos ou com a caixa ou
tampa rachadas.

Antes de carregar a bateria, selecione a tensd@o correta do
carregador conforme a classificagéo da bateria.

Antes de conectar a bateria, desligue os controles de carga (posi¢ao
OFF). Nao permita que os grampos de carga da bateria se toquem.
Mantenha o cabo de carga afastado do capb e portas ou partes
moveis do veiculo.

|

FLUIDOS A ALTA PRESSAO podem ferir ou
matar.

Os componentes do sistema de combustivel do motor
podem estar sob alta presséo.

* Antes de trabalhar no sistema de combustivel,
desligue o motor para aliviar a presséo.

Em caso de injecdo de ar na pele ou corpo, procure assisténcia
médica imediatamente.

fazé-lo.

FIOS DE SOLDA podem causar ferimentos.
% * SO pressione o gatilho da pistola quando instruido a
* N&o aponte a pistola para partes do corpo, outras

pessoas ou metais ao enrolar o fio de solda.

5 S P USO EXCESSIVO pode causar
) SUPERAQUECIMENTO.

\\ _~ |* Aguarde o periodo de arrefecimento e obedeca o
h}; ciclo de trabalho nominal.

N

Reduza a corrente ou o ciclo de trabalho antes de
iniciar a solda novamente.
* Nao bloqueie ou filtre o fluxo de ar da unidade.

ESTATICA (DES) pode danificar placas de
circuito impresso.

* Coloque a pulseira aterrada ANTES de manusear
placas ou pecas.

¢ Use sacos e caixas antiestaticos para armazenar,

mover ou enviar placas de circuito impresso.

A INCLINACAO DO REBOQUE pode ferir.
* Use um macaco de reboque ou blocos para apoiar
0 peso.

* Instale o gerador de solda adequadamente sobre
o reboque conforme as instru¢des fornecidas.

LEIA AS INSTRUCOES.

* Leia e obedeca todas as etiquetas e instruges do
Manual do Proprietario antes de instalar, operar
ou reparar a unidade. Leia as informacdes de

seguranga no inicio do manual e de cada segéo.
Use somente pecas de reposicao originais do fabricante.

Execute a instalagdo, manutengdo e reparo conforme o Manual do
Proprietario, normas industriais e c6digos nacionais, estaduais e
locais.

RADIACAO DE AF pode causar
interferéncia.

* A Alta Frequéncia (AF) pode causar interferéncia
em radionavegacgdo, servicos de seguranca,
computadores e equipamentos de comunicagao.

* Esta instalagéo sé deve ser realizada por pessoas
capacitadas e familiarizadas com equipamentos
eletrénicos.

O usuério é responsavel por contratar um eletricista capacitado para
corrigir imediatamente problemas de interferéncia resultantes da
instalacao.

Se notificado pela FCC sobre interferéncia, pare de usar o
equipamento imediatamente.

Inspecione e repare a instalagao regularmente.

Mantenha as portas e painéis de fontes de alta frequéncia fechadas
firmemente, mantenha as folgas de descarga ajustadas
corretamente e use aterramento e blindagem para minimizar a
possibilidade de interferéncia.

SOLDA POR ARCO pode causar
interferéncia.

* A energia eletromagnética pode interferir com
equipamentos eletrdnicos sensiveis, tais como

microprocessadores, computadores e
equipamentos informatizados como robds.
Certifique-se que todos os equipamentos na area de solda sao
eletromagneticamente compativeis.

Para reduzir a possivel interferéncia, use os cabos de solda mais
curtos possiveis e mantenha-os juntos num local baixo, como o piso.
Posicione a operagdo de solda a pelo menos 100 metros de
equipamentos eletrdnicos sensiveis.

Certifique-se que a maquina de solda estad instalada e aterrada
conforme o manual.

Se ainda houver interferéncia, o usuario deve tomar medidas
adicionais como mover a maquina, usar cabos blindados, usar filtros
de linha ou proteger a area de trabalho.
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1-6.

k Equipamentos de solda e corte produzem fumagas e gases
que contém substancias quimicas conhecidas no estado da
Califérnia por provocar cancer, defeitos de nascimento e
outros danos genéticos. (Codigo de Saude e Seguranca da
Califérnia Segéo 25249.5 e seq.)

k A Os terminais, conectores e acessorios da bateria contém
chumbo e compostos de chumbo, substancias quimicas
conhecidas no estado da Califérnia por provocar cancer,
defeitos de nascimento e outros danos genéticos. Lave as
maos depois de manusear.

k Este produto pode contém substancias quimicas, incluindo
chumbo, conhecidas no estado da Califérnia por provocar
cancro e defeitos de nascimento e outros danos genéticos.
Lave as maos depois de usar.

1-7. Normas Principais de Seguranca

A Norma ANSI Z49.1, Seguranca em Processos de Solda, Corte e
Outros, esta disponivel para download no site da Sociedade Americana
de Solda no enderego http://www.aws.org ou para compra com
Documentos Globais de Engenharia (fone: 1-877-413-5184, site:
www.global.ihs.com).

Préaticas Seguras de Preparagdo de Recipientes e Tubos para Solda e
Corte, Sociedade Americana de Soldagem, Norma AWS F4.1 dos
Documentos Globais de Engenharia (fone: 1-877-413-5184, site:
www.global.ihs.com).

Praticas Seguras de Corte e Solda de Recipientes contendo
Combustiveis, Sociedade Americana de Soldagem, Norma AWS A6.0
dos Documentos Globais de Engenharia (fone: 1-877-413-5184, site:
www.global.ihs.com).

Cadigo Elétrico Nacional, Norma NFPA 70 da Associacdo Nacional de
Protecéo Contra Incéndios, Quincy, MA 02269 (fone: 1-800-344-3555,
site: www.nfpa.org e www.sparky.org).

Manuseio Seguro de Gases Comprimidos em Cilindros Panfleto CGA
P-1 da Associac@o de Gases Comprimidos, 14501 George Carter Way,
Suite 103, Chantilly, VA 20151 (fone: 703-788-2700,
site:www.cganet.com).

Seguranca em Processos de Solda, Corte e Outros, Norma CSA
W117.2 da Associagdo Canadense de Padrbes, Vendas de Normas,
5060 Spectrum Way, Suite 100, Mississauga, Ontario, Canada L4W
5NS (fone: 800-463-6727, site: www.csagroup.org).

Baterias e Carregadores, CSA Norma C22.2 NO 107.2-01, da
Associacdo Canadense de Padrdes, Vendas de Normas, 5060

1-8. Informacdes sobre CEM

A corrente elétrica que flui por estes condutores cria campos elétricos e
magnéticos (CEM) localizados. A corrente da solda a arco (e dos
processos auxiliares, incluindo operagdes de solda a ponto, goivagem,
corte com arco de plasma ou aquecimento por inducéo) cria um campo
CEM ao redor do circuito de solda. Estes campos magnéticos podem
interferir com implantes médicos como marca-passos. Pessoas com
dispositivos médicos implantados devem tomar medidas de precaugdes
especificas. Por exemplo, restricio de acesso de transeuntes ou
avaliagdo de risco individual para soldadores. Todos os soldadores
devem usar os procedimentos a seguir para minimizar a exposi¢éo aos
CEMs do circuito de solda:

1. Enrolar ou agrupar os cabos com fita ou usar uma cobertura
adequada.

2. Na&o coloque o corpo entre os cabos de solda. Organize os cabos
do lado oposto ao do operador.

3. Na&o enrole os cabos ao redor do seu corpo.
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Adverténcias da Proposta 65 da Califérnia

Para motores a gasolina:

k A o0s gases de exaustdo de motores contém substancias
quimicas, incluindo chumbo, conhecidas no estado da
Califérnia por provocar cancer e defeitos de nascimento e
outros danos genéticos.

Para motores a diesel:

k A Os gases de exaustdo de motores a diesel e alguns de
seus constituintes sdo conhecidos no estado da California
por provocar cancer e defeitos de nascimento e outros
danos genéticos

Spectrum Way, Suite 100, Mississauga, Ontério, Canada L4W 5NS
(fone 800-463-6727, site: www.csagroup.org).

Praticas Seguras de Protegdo Facial e dos Olhos para fins
Ocupacionais e Educativos, Norma ANSI Z87.1 do "Instituto Nacional
Americano de Padrdes, 25 West 43rd Street, Nova lorque, NY 10036
(fone: 212-642-4900, site: www.ansi.org).

Norma de Prevencgédo de Incéndio Durante Operacdes de Solda, Corte
e Outros Trabalhos a Quente, Norma NFPA 51B da Associagdo
Nacional de Prote¢do Contra Incéndios, Quincy, MA 02269 (fone: 1-
800-344-3555, site: www.nfpa.org.) OSHA, Normas de Salde e
Seguranca Ocupacional para a Industria em Geral, Titulo 29, Cédigo de
Regulamentos Federais (CFR), Parte 1910.177 Subparte N, Parte 1910
Subparte Q e Parte 1926, Subparte J, do Gabinete de Impresséo do
Governo dos EUA, Superintendente de Documentos, P.O. Box 371954,
Pittsburgh, PA 15250-7954 (fone: 1-866-512-1800) (ha 10 Gabinetes
Regionais OSHA — o telefone da Regido 5, Chicago, é 312-353-2220,
site: www.osha.gov).

Alerta de seguranga de geradores portateis, Comissdo de Seguranca
de Produtos do Consumidor dos EUA (CPSC), 4330 East West
Highway, Bethesda, MD 20814 (fone: 301-504-7923, site:
WWW.CPSC.goV).

Manual de Aplicacdo da Equacao de Igamento NIOSH Revisada, do
Instituto Nacional de Seguranca e Sadde Ocupacional (NIOSH), 1600
Clifton Rd, Atlanta, GA 30329-4027 (fone: 1-800-232-4636, site:
www.cdc.gov/NIOSH).

4. Mantenha a cabega e o tronco o mais afastados possivel do
equipamento no circuito de solda.

5. Conecte a bragcadeira na pec¢a de trabalho o mais proximo possivel
do local da solda.

6. Na&o trabalhe préximo, sente ou apdie na fonte de alimentagdo de
solda.

7. N&o solde enquanto carrega a fonte de alimentagdo ou o
alimentador de fio.

Dispositivos médicos implantados:

Portadores de dispositivos implantados devem consultar 0 médico e o
fabricante do dispositivo antes de executar ou se aproximar de
operacgOes de solda a arco, solda a ponto, goivagem, corte com arco de
plasma ou aquecimento por indugdo. Se liberado pelo médico,
recomenda-se seguir os procedimentos anteriores



SECTION 2 - CONSIGNES DE SECURITE - LIRE AVANT UTILISATION

som 2020-02

k Pour écarter les risques de blessure pour vous—-méme et pour autrui — lire, appliquer et ranger en lieu sOr ces consignes relatives

aux précautions de sécurité et au mode opératoire.

2-1. Symboles utilisés

DANGER! - Indique une situation dangereuse qui si
A on I'évite pas peut donner la mort ou des blessures
graves. Les dangers possibles sont montrés par les
symboles joints ou sont expliqués dans le texte.
Indique une situation dangereuse qui si on I'évite pas peut
donner la mort ou des blessures graves. Les dan- gers
possibles sont montrés par les symboles joints ou sont

expliqués dans le texte.

NOTE - Indique des déclarations pas en relation avec des blessures
personnelles.

2-2.

k Les symboles présentés ci-apres sont utilisés tout au long du
présent manuel pour attirer votre attention et identifier les ris-
ques de danger. Lorsque vous voyez un symbole, soyez vigilant
et suivez les directives mentionnées afin d’éviter tout danger.
Les consignes de sécurité présentées ci-apres ne font que
résumer l'information contenue dans les normes de sécurité
énumeérées a la section 2-7. Veuillez lire et respecter toutes ces
normes de sécurité.

k L’installation, l'utilisation, I’entretien et les réparations ne
doivent étre confiés qu’a des personnes qualifiées.

k Au cours de l'utilisation, tenir toute personne a I’écart et
plus particulierement les enfants.

Dangers relatifs au soudage a I'arc

UN CHOC ELECTRIQUE peut tuer.

Un simple contact avec des pieces électriques peut
provoquer une électrocution ou des blessures graves.
L’électrode et le circuit de soudage sont sous tension
dés que l'appareil est sur ON. Le circuit d’entrée et les
circuits internes de l'appareil sont également sous
tension a ce moment-la. En souda- ge semi-
automatique ou automatique, le fil, le dévidoir, le
logement des galets d’entrainement et les piéces
métalliques en contact avec le fil de soudage sont sous
tension. Des matériels mal installés ou mal mis a la
terre présentent un danger.

il
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Ne jamais toucher les piéces électriques sous tension.

Porter des gants et des vétements de protection secs ne compor-
tant pas de trous.

S’isoler de la piéce et de la terre au moyen de tapis ou d’autres
moyens isolants suffisamment grands pour empécher le contact
physique éventuel avec la piéce ou la terre.

Ne pas se servir de source électrique a courant électrique dans les
zones humides, dans les endroits confinés ou la ou on risque de
tomber.

Se servir d’'une source électrique a courant électrique UNIQUE-
MENT si le procédé de soudage le demande.

Si l'utilisation d’'une source électrique a courant électrique s’avere
nécessaire, se servir de la fonction de télécommande si I'appareil en
est équipé.

Des précautions de sécurité supplémentaires sont requises dans des
environnements a risque comme: les endroits humides ou lorsque
'on porte des vétements mouillés; sur des structures mé- talliques
au sol, grillages et échafaudages; dans des positions assises, a
genoux et allongées; ou quand il y a un risque important de contact
accidentel avec la piéce ou le sol. Dans ces cas utiliser les appareils
suivants dans l'ordre de préférence: 1) un poste a souder DC
semi—automatique de type CV (MIG/MAG), 2) un poste a souder
manuel (électrode enrobée) DC, 3) un poste a souder manuel AC
avec tension a vide réduite. Dans la plupart des cas, un poste
courant continu de type CV est recommandé. Et, ne pas tra- vailler
seul!

Couper l'alimentation ou arréter le moteur avant de procéder a

= Indique des instructions spécifiques.
.

7N =

Ce groupe de symboles veut dire Avertissement! Attention!
DANGER DE CHOC ELECTRIQUE, PIECES EN MOUVEMENT,
et PIECES CHAUDES. Consulter les symboles et les instructions
ci-dessous y afférant pour les actions nécessaires afin d’éviter le
danger.

linstallation, a la réparation ou a [Ientretien de [lappareil.
Déverrouiller I'alimentation selon la norme OSHA 29 CFR 1910.147
(voir normes de sécurité).

¢ |Installer et mettre a la terre correctement cet appareil conformé-

ment a son manuel d'utilisation et aux codes nationaux, provinciaux
et municipaux.

* Toujours vérifier la terre du cordon d’alimentation — Vérifier et

s’assurer que le fil de terre du cordon d’alimentation est bien
raccordé a la borne de terre du sectionneur ou que la fiche du
cordon est raccordée a une prise correctement mise a la terre.

* En effectuant les raccordements d’entrée fixer d’abord le conduc-

teur de mise a la terre approprié et contre-vérifier les connexions.

* Les cables doivent étre exempts d’humidité, d’huile et de graisse;

protégez—-les contre les étincelles et les pieces métalliques chaudes.

¢ Vérifier fréquemment le cordon d’alimentation et le conducteur de

mise a la terre afin de s’assurer qu'il n’est pas altéré ou dénudé -, le
remplacer immédiatement s’il 'est —. Un fil dénudé peut en- trainer la
mort.

¢ Mettre I'appareil hors tension quand on ne I'utilise pas.
* Ne pas utiliser des cables usés, endommagés, sous dimension- nés

ou réparés.

* Ne pas enrouler les cables autour du corps.
¢ Sila piéce soudée doit étre mise a la terre, le faire directement avec

un cable distinct — ne pas utiliser le connecteur de piece ou le cable
de retour.

* Ne pas toucher I'électrode quand on est en contact avec la piéce, la

terre ou une électrode provenant d’'une autre machine.

* Ne pas toucher des porte électrodes connectés a deux machines en

méme temps a cause de la présence d’une tension a vide dou- blée.

¢ Nutiliser qu’un matériel en bon état. Réparer ou remplacer sur-le-

champ les pieces endommagées. Entretenir I'appareil conformément
a ce manuel.

* Ne pas toucher aux portes—électrodes qui sont raccordés a deux

machines a souder en méme temps, car cela entraine la présence
d’une tension de circuit—ouvert double.

¢ Porter un harnais de sécurité quand on travaille en hauteur.
* Maintenir solidement en place tous les panneaux et capots.
¢ Fixer le cable de retour de fagon a obtenir un bon contact métal-

métal avec la piece a souder ou la table de travail, le plus prés pos-
sible de la soudure.

¢ lIsoler la pince de masse quand pas mis a la piece pour éviter le

contact avec tout objet métallique.

* Ne pas raccorder plus d’'une électrode ou plus d’'un cable de masse

a une méme borne de sortie de soudage. Débrancher le cable pour
le procédé non utilisé.
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Utiliser une protection différentielle lors de l'utilisation d’'un équi-
pement auxiliaire. Ne pas tester ni réarmer les prises femelles avec
différentiel au régime de ralentilen basse tension: cela
endommagerait le disjoncteur différentiel, qui ne remplirait plus son
role de protection contre une électrocution causée par un défaut de
masse

Il reste une TENSION DC NON NEGLIGEABLE dans les sources de
soudage onduleur UNE FOIS le moteur coupé.

Couper l'alimentation du poste et décharger les condensateurs
d’entrée comme indiqué dans la Section Maintenance avant de
toucher des composants.

LES PIECES CHAUDES peuvent provoquer
des brdlures.

* Ne pas toucher a mains nues les parties chau- des.

* Prévoir une période de refroidissement avant de
travailler a I'équipement.

Ne pas toucher aux piéces chaudes, utiliser les outils recomman-
dés et porter des gants de soudage et des vétements épais pour
éviter les brllures.

e

DES PIECES DE METAL ou DES SALETES
peuvent provoquer des blessures dans les
yeux.

Le soudage, I'écaillement, le passage de la piece a la brosse en fil
de fer, et le meulage générent des étincelles et des particules mé-
talligues volantes. Pendant la période de refroidissement des
soudures, elles risquent de projeter du laitier.

Porter des lunettes de sécurité avec écrans latéraux ou un écran
facial.

LES FUMEES ET LES GAZ peu-vent étre
dangereux.

S

Le soudage génére des fumées et des gaz. Leur
inhalation peut étre dangereux pour votre santé.

Eloigner votre téte des fumées. Ne pas respirer les fumées.

A Tintérieur, ventiler la zone et/ou utiliser une ventilation forcée au ni-
veau de I'arc pour I'évacuation des fumées et des gaz de soudage. Pour
déterminer la bonne ventilation, il est recommandé de pro- céder a un
prélévement pour la composition et la quantité de fumées et de gaz
auxquels est exposé le personnel.

Si la ventilation est médiocre, porter un respirateur anti-vapeurs
approuve.

Lire et comprendre les fiches de données de sécurité et les instruc- tions
du fabricant concernant les adhésifs, les revétements, les nettoyants, les
consommables, les produits de refroidissement, les dégraisseurs, les flux
et les métaux.

Travailler dans un espace fermé seulement s’il est bien ventilé ou en
portant un respirateur a alimentation d’air. Demander toujours a un
surveillant diment formé de se tenir a proximité. Des fumées et des gaz
de soudage peuvent déplacer l'air et abaisser le niveau d’oxygéne
provoquant des blessures ou des accidents mortels. S’assurer que l'air
de respiration ne présente aucun danger.

Ne pas souder dans des endroits situés a proximité d’opérations de
dégraissage, de nettoyage ou de pulvérisation. La chaleur et les rayons
de l'arc peuvent réagir en présence de vapeurs et for- mer des gaz
hautement toxiques et irritants.

Ne pas souder des métaux munis d'un revétement, tels que l'acier
galvanisé, plaqué en plomb ou au cadmium a moins que le revéte- ment
n’ait été enlevé dans la zone de soudure, que I'endroit soit bien ventilé, et
en portant un respirateur a alimentation d’air. Les revétements et tous les
métaux renfermant ces éléments peuvent dégager des fumées toxiques
en cas de soudage.
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LES ACCUMULATIONS DE GAZ risquent de
provoquer des blessures ou méme la mort.

4

* Fermer l'alimentation du gaz comprimé en cas de
non utilisation.

Veiller toujours a bien aérer les espaces confinés ou se servir d’'un
respirateur d’adduction d’air homologué.

LES RAYONS DE L’ARC peuvent provoquer
des brllures dans les yeux et sur la peau.

Le rayonnement de I'arc du procédé de soudage génere
des rayons visibles et invisibles intenses (ultraviolets et

infrarouges) susceptibles de provoquer des brllures dans les yeux et
sur la peau. Des étincelles sont projetées pendant le soudage.

Porter un casque de soudage approuvé muni de verres filtrants
approprié pour protéger visage et yeux pour protéger votre visage et
vos yeux pendant le soudage ou pour regarder (voir ANSI Z49.1 et
Z87.1 énuméré dans les normes de sécurité).

Porter des lunettes de sécurité avec écrans latéraux méme sous
votre casque.

Avoir recours a des écrans protecteurs ou a des rideaux pour
protéger les autres contre les rayonnements les éblouissements et
les étincelles ; prévenir toute personne sur les lieux de ne pas
regarder I'arc.

Porter un équipement de protection pour le corps fait d’'un matériau
résistant et ignifuge (cuir, coton robuste, laine). La protection du
corps comporte des vétements sans huile comme par ex. des gants
de cuir, une chemise solide, des pantalons sans revers, des
chaussures hautes et une casquette.

LE SOUDAGE peut provoquer un incendie ou
une explosion.

Le soudage effectué sur des conteneurs fermés tels que des
réservoirs, tambours ou des conduites peut provoquer leur

~E

éclatement. Des étincelles peuvent étre projetées de 'arc

de soudure. La projection d’étincelles, des piéces chaudes et des
équipements chauds peut provoquer des incendies et des brdlures. Le
contact accidentel de I'électrode avec des objets métalliques peut
provoquer des étincelles, une explosion, un surchauffement ou un
incendie. Avant de commencer le soudage, vérifier et s’assurer que
I'endroit ne présente pas de danger.

Déplacer toutes les substances inflammables a une distance de 10,7 m
de l'arc de soudage. En cas d’'impossibilité les recouvrir soigneusement
avec des protections homologués.

Ne pas souder dans un endroit la ou des étincelles peuvent tomber sur
des substances inflammables.

Se protéger et d’autres personnes de la projection d’étincelles et de
métal chaud.

Des étincelles et des matériaux chauds du soudage peuvent facilement
passer dans d'autres zones en traversant de petites fissures et des
ouvertures.

Surveiller tout déclenchement dincendie et tenir un extincteur a
proximité.

Le soudage effectué sur un plafond, plancher, paroi ou séparation peut
déclencher un incendie de I'autre coté.

Ne pas effectuer le soudage sur des conteneurs fermés tels que des
réservoirs, tambours, ou conduites, a moins qu ils n aient été préparés
correctement conformément & AWS F4.1 et AWS A6.0 (voir les Normes
de Sécurité).

Ne pas souder la ou I'air ambiant pourrait contenir des poussiéeres, gaz
ou émanations inflammables (vapeur d’essence, par exemple).

Brancher le cable de masse sur la piéce le plus prés possible de la zone
de soudage pour éviter le transport du courant sur une longue distance
par des chemins inconnus éventuels en provo- quant des risques
d’électrocution, d’étincelles et d’incendie.

Ne pas utiliser le poste de soudage pour dégeler des conduites ge- Iées.
En cas de non utilisation, enlever la baguette d’électrode du porte-
électrode ou couper le fil a la pointe de contact.



Porter un équipement de protection pour le corps fait d’'un matériau
résistant et ignifuge (cuir, coton robuste, laine). La protection du corps
comporte des vétements sans huile comme par ex. des gants de cuir,
une chemise solide, des pantalons sans revers, des chaussures hautes
et une casquette.

Avant de souder, retirer toute substance combustible de vos po- ches
telles qu’un allumeur au butane ou des allumettes.

Une fois le travail achevé, assurez-vous qu’il ne reste aucune tra- ce
d’étincelles incandescentes ni de flammes.

Utiliser exclusivement des fusibles ou coupe—circuits appropriés. Ne pas
augmenter leur puissance; ne pas les ponter.

Suivre les recommandations dans OSHA 1910.252(a)(2)(iv) et NFPA 51B
pour les travaux a chaud et avoir de la surveillance et un extincteur a
proximité.

Lire et comprendre les fiches de données de sécurité et les instruc- tions
du fabricant concernant les adhésifs, les revétements, les nettoyants, les
consommables, les produits de refroidissement, les dégraisseurs, les flux
et les métaux.

LE BRUIT peut affecter I'ouie.

* Le bruit des processus et des équipements peut affecter
I'ouie.

Porter des protections approuvés pour les oreilles si le niveau
sonore est trop élevé.

Les CHAMPS ELECTROMAGNETIQUES (CEM)
peuvent affecter les implants mé- dicaux.

* Les porteurs de stimulateurs cardiaques et autres
implants médicaux doivent rester a distance.

2-3.

Les porteurs d’'implants médicaux doivent consulter leur médecin et le
fabricant du dispositif avant de s’approcher de la zone ou se déroule du
soudage a l'arc, du soudage par points, du gougeage, de la découpe
plasma ou une opération de chauffage par induction.

L’EXPLOSION DE LA BATTERIE
peut provoquer des blessures.
* Toujours porter une protection faciale, des gants en

caoutchouc et vétements de protec- tion lors d'une
intervention sur la batterie.

Arréter le moteur avant de débrancher ou de brancher des cébles de
batterie, des cables de chargeur de batterie (le cas échéant) ou de
batterie d’entretien.

Eviter de provoquer des étincelles avec les outils en travaillant sur la
batterie.

Ne pas utiliser 'appareil de soudage pour charger des batteries ou
faire démarrer des véhicules a I'aide de cables de démarrage, sauf si
I'appareil dispose d'une fonctionnalité de charge de batterie destinée
a cet usage.

Observer la polarité correcte (+ et —) sur les batteries.

Débrancher le cable négatif (-) en premier lieu. Le rebrancher en
dernier lieu.

Les sources d’étincelles, flammes nues, cigarettes et autres sources
d’inflammation doivent étre maintenues a I'écart des batteries. Ces
derniéres produisent des gaz explosifs en fonctionnement normal et
en cours de charge.

Respecter les consignes du fabricant de la batterie pour travailler sur
une batterie ou & proximité.

Si des BOUTEILLES sont endomma- gées,
elles pourront exploser.

Des bouteilles de gaz comprimé protecteur contien- nent du
gaz sous haute pression. Si une bouteille est endommagée,
elle peut exploser. Du fait que les bouteilles de gaz font

normalement partie du procédé de soudage, les manipuler avec
précaution.

Protéger les bouteilles de gaz comprimé d'une chaleur excessive, des
chocs mécaniques, des dommages physiques, du laitier, des flammes
ouvertes, des étincelles et des arcs.

Placer les bouteilles debout en les fixant dans un support station- naire
ou dans un porte-bouteilles pour les empécher de tomber ou de se
renverser.

Tenir les bouteilles éloignées des circuits de soudage ou autres circuits
électriques.

Ne jamais placer une torche de soudage sur une bouteille a gaz.

Une électrode de soudage ne doit jamais entrer en contact avec une
bouteille.

Ne jamais souder une bouteille pressurisée - risque d’explosion.

Utiliser seulement des bouteilles de gaz comprimé, régulateurs, tuyaux et
raccords convenables pour cette application spécifique; les maintenir
ainsi que les éléments associés en bon état.

Tourner le dos a la sortie de vanne lors de I'ouverture de la vanne de la
bouteille. Ne pas se tenir devant ou derriere le régulateur lors de
'ouverture de la vanne.

Maintenir le chapeau de protection sur la soupape, sauf en cas
d’utilisation ou de branchement de la bouteille.

Utiliser les équipements corrects, les bonnes procédures et suffi-
samment de personnes pour soulever et déplacer les bouteilles.

Lire et suivre les instructions sur les bouteilles de gaz comprimé,
I'équipement connexe et le dépliant P-1 de la CGA (Compressed Gas
Association) mentionné dans les principales normes de sécu- rité.

Dangers existant en relation avec le moteur

> LE CARBURANT MOTEUR peut provoquer un
/ f’ incendie ou une explosion.

Arréter le moteur avant de vérifier le niveau de
carburant ou de faire le plein.

Ne pas faire le plein en fumant ou proche d’une source d’étincel- les
ou d’'une flamme nue.

Ne pas faire le plein de carburant a ras bord; prévoir de I'espace
pour son expansion.

Faire attention de ne pas renverser de carburant. Nettoyer tout
carburant renversé avant de faire démarrer le moteur.

Jeter les chiffons dans un récipient ignifuge.

Toujours garder le pistolet en contact avec le réservoir lors du
remplissage.

—~a | Les PIECES MOBILES peuvent causer des
x blessures.
‘\‘ ¢ S’abstenir de toucher des parties mobiles telles que
des ventilateurs, courroies et rotors.

Maintenir fermés et verrouillés les portes, panneaux, recouvrements
et dispositifs de protection.

Arréter le moteur avant d’installer ou brancher I'appareil.

Lorsque cela est nécessaire pour des travaux d entretien et de
dépannage, faire retirer les portes, panneaux, recouvrements ou
dispositifs de protection uniquement par du personnel qualifié
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Pour empécher tout démarrage accidentel pendant les travaux
d’entretien, débrancher le cable négatif (-) de batterie de la borne.
Ne pas approcher les mains, cheveux, vétements laches et outils
des organes mobiles.

Remettre en place les portes, panneaux, recouvrements ou
dispositifs de protection a la fin des travaux d’entretien et avant de
mettre le moteur en marche.

Avant d’intervenir, déposer les bougies ou injecteurs pour éviter la
mise en route accidentelle du moteur.

Bloquer le volant moteur pour éviter sa
intervention sur le générateur.

rotation lors d’'une

LES ETINCELLES A L’ECHAPPEMENT
peuvent provoquer un incendie.

* Empécher les étincelles d’échappement du moteur
de provoquer un incendie.

¢ Utiliser uniquement un pare-étincelles approuvé -
voir codes en vigueur.

LES PIECES CHAUDES peuvent provoquer
des bralures.

* Ne pas toucher des parties chaudes a mains nues.
* Prévoir une période de refroidissement avant de

travailler a I'équipement.

Ne pas toucher aux piéces chaudes, utiliser les outils recomman-
dés et porter des gants de soudage et des vétements épais pour
éviter les brdlures.

LA VAPEUR ET LE LIQUIDE DE
REFROIDISSEMENT CHAUD peuvent
provoquer des bralures.

* | est préférable de vérifier le liquide de refroi-
dissement une fois le moteur refroidi pour éviter de

se brdler.
2-4. Dangers liés a I’air comprimé
B | Un EQUIPEMENT PNEUMATIQUE risque de

provoquer des blessures ou méme la mort.

Une installation ou une utilisation incorrecte de cet appareil pourrait
conduire a des dégats matériels ou corporels. Seul un personnel
qualifié est autorisé a installer, utiliser et entretenir cet appareil
conformément a son manuel d’utilisation, aux normes industrielles et
aux codes nationaux, d’état ou locaux.

Ne pas dépasser le débit nominal ou la capacité du compresseur ou
de tout équipement du circuit d’air comprimé. Concevoir le circuit
d’air comprimé de telle sorte que la défaillance d’'un composant
ne risque pas de provoquer un accident matériel ou corporel.

Avant d’intervenir sur le circuit d’air comprimé, couper I'alimentation
électrique, verrouiller et étiqueter I'appareil, détendre la pression et
s’assurer que le circuit d’air ne peut étre mis sous pression par
inadvertance.

Ne pas intervenir sur le circuit d’air comprimé lorsque I'appareil
fonctionne. Seul un personnel qualifié est autorisé, et appliquant les
consignes du fabricant.

Ne pas modifier ou altérer le compresseur ou les équipements
fournis par le fabricant. Ne pas débrancher, désactiver ou neutraliser
les équipements de sécurité du circuit d’air comprimé.

Utiliser uniguement des composants et accessoires homologués par
le fabricant.

Se tenir a I'écart de tout point présentant un danger de pincement ou
d’écrasement créé par I'équipement raccordé au circuit dair
comprimé.
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Toujours vérifier le niveau de liquide de refroidissement dans le vase
d’expansion (si présent), et non dans le radiateur (sauf si pré- cisé
autrement dans la section maintenance du manuel du moteur).

Si le moteur est chaud et que le liquide doit étre vérifié, opérer com-
me suivant.

Mettre des lunettes de sécurité et des gants, placer un torchon sur le
bouchon du radiateur.

Dévisser le bouchon légérement et laisser la vapeur s’échapper
avant d’enlever le bouchon.

L’utilisation d’un groupe autonome a
'intérieur PEUT VOUS TUER EN QUELQUES
MINUTES.

b

¢ Les fumées d'un groupe autonome contient du

monoxyde de carbone. C’est un poison invisi- ble et
inodore.

JAMAIS utiliser dans une maison ou garage, méme avec les por- tes
et fenétres ouvertes.

Uniquement utiliser a 'EXTERIEUR, loin des portes, fenétres et
bouches aération.

L’ACIDE DE LA BATTERIE peut provoquer des
bralures dans les YEUX et sur la PEAU.

* Ne pas renverser la batterie.
* Remplacer une batterie endommagée.

Rincer immédiatement les yeux et la peau a I'eau.

LA CHALEUR DU MOTEUR peut provogquer un

/’ l‘ incendie.

* Ne pas placer 'appareil sur, au-dessus ou a proximité
de surfaces inflammables.

Ne pas intervenir sous ou autour d’'un équipement qui n’est soutenu
que par la pression pneumatique. Soutenir I'équipement de fagon
appropriée par un moyen meécanique.

METAL CHAUD provenant du décou- page ou
du gougeage a I’arc risque de provoquer un
incendie ou une explo- sion.

y
L

Ne pas découper ou gouger a proximité de produits inflam- mables.
Attention aux risques d’incendie: tenir un extincteur a proximité.

L’AIR COMPRIME risque de provoquer des
blessures ou méme la mort.

X
\ * Avant dintervenir sur le circuit dair comprimé,
couper [lalimentation électrique, verrouiller et

étiqueter I'appareil, détendre la pression et s’assurer
que le circuit d’air ne peut étre mis sous pression par
inadvertance.

Détendre la pression avant de débrancher ou de

brancher des canalisations d’air.

Avant d'utiliser I'appareil, contréler les composants du circuit d’air
comprimé, les branchements et les flexibles en recherchant tout
signe de détérioration, de fuite et d’usure.

Ne pas diriger un jet d’air vers soi-méme ou vers autrui.

Pour intervenir sur un circuit d’air comprimé, porter un équipement
de protection tel que des lunettes de sécurité, des gants de cuir, une
chemise et un pantalon en tissu résistant, des chaussures
montantes et une coiffe.



* Pour rechercher des fuites, utiliser de I'eau savonneuse ou un
détecteur a ultrasons, jamais les mains nues. En cas de
détection de fuite, ne pas utiliser 'équipement.

* Remettre les portes, panneaux, recouvrements ou dispositifs de
protection quand I'entretien est terminé et avant de mettre en
marche I'appareil.

* En cas dinjection d’air dans la peau ou le corps, demander
immédiatement une assistance médicale.

L’INHALATION D’AIR COMPRIME risque
4’ de provoquer des blessures ou méme la mort.
Q * Ne pas inhaler d’air comprimé.
¢ Utiliser I'air comprimé uniquement pour découper ou
gouger ainsi que pour 'outillage pneumatique.

Une PRESSION D’AIR RESIDUELLE ET DES
FLEXIBLES QUI FOUETTENT risquent de
provoquer des blessures.

¢ Détendre la pression pneumatique des outils et
circuits avant d’entretenir, ajouter ou changer des
accessoires et avant d’ouvrir le bouchon de vidange
ou de remplissage d’huile du compresseur.

—a | Les PIECES MOBILES peuvent causer des
X blessures.

(t‘ * S’abstenir de toucher des parties mobiles telles que
des ventilateurs, courroies et rotors.

* Maintenir fermés et verrouillés les portes, panneaux,
recouvrements et dispositifs de protection.

* Ne pas approcher les mains, cheveux, vétements laches et outils
des organes mobiles.

* Avant d’'intervenir sur le circuit d’air comprimé, couper I'alimentation
électrique, verrouiller et étiqueter I'appareil, détendre la pression et
s’assurer que le circuit d’air ne peut étre mis sous pression par
inadvertance.

* Demander seulement a un personnel qualifi€¢ d’enlever les
dispositifs de sécurité ou les recouvrements pour effectuer, s'il y a
lieu, des travaux d’entretien et de dépannage.

* Remettre en place les portes, panneaux, recouvrements ou
dispositifs de protection a la fin des travaux d’entretien et avant de
mettre le moteur en marche.

DES PIECES CHAUDES peuvent provogquer
des brdlures graves.

* Ne pas toucher de piéces chaudes du compresseur
ou du circuit d’air.

* Prévoir une période de refroidissement avant
d’intervenir sur I'équipement.

* Ne pas toucher aux piéces chaudes, utiliser les outils recom-
mandés et porter des gants de soudage et des vétements épais pour
éviter les brdlures.

LIRE LES INSTRUCTIONS.

* Lire et appliquer les instructions sur les étiquettes
et le Mode d’emploi avant l'installation, I'utilisation
ou I'entretien de I'appareil. Lire les informations de
sécurité au début du manuel et dans chaque
section.

* Nutiliser que les piéces de rechange recommandées par le
constructeur.

¢ Effectuer linstallation, I'entretien et toute intervention selon les
manuels d’utilisateurs, les normes nationales, provinciales et de
l'industrie, ainsi que les codes municipaux.

2-5. Dangers supplémentaires en relation avec I’'installation, le fonctionnement et la maintenance

Risque D’INCENDIE OU D’EXPLOSION.

/A

/ 'l * Ne pas placer l'appareil sur, au-dessus ou a
proximité de surfaces inflammables.

* Ne pas installer I'appareil a proximité de pro- duits

inflammables.

* Ne pas surcharger linstallation électrique — s’assurer que Iali-
mentation est correctement dimensionnée et protégée avant de
mettre 'appareil en service.

| LA CHUTE DE L’EQUIPEMENT peut provoquer
des blessures.

¢ Utiliser 'anneau de levage pour lever I'appareil et les
accessoires correctement installées seuls, PAS les
bouteilles de gaz. Ne pas dé- passer le poids
nominal maximal de [I'ceilleton (voir les
spécifications).

¢ Utiliser un équipement de levage de capacité suffisante pour lever
I'appareil.

¢ En utilisant des fourches de levage pour déplacer 'unité, s’assu- rer
que les fourches sont suffisamment longues pour dépasser du cété
opposé de I'appareil.

¢ Tenir I'équipement (cables et cordons) a distance des véhicules
mobiles lors de toute opération en hauteur.

¢ Suivre les consignes du Manuel des applications pour I'équation de
levage NIOSH révisée (Publication N°94-110) lors du levage
manuelle de piéces ou équipements lourds.

7y LE SURCHAUFFEMENT peut endommager le
! | moteur électrique.

I{]:D * Arréter ou déconnecter I'équipement avant de
démarrer ou d’'arréter le moteur.

* Ne pas laisser tourner le moteur trop lentement sous risque d’en-

dommager le moteur électrique a cause d’une tension et d’'une fré-

quence trop faibles.

* Ne pas brancher de moteur de 50 ou de 60 Hz & la prise de 100 Hz
s’ily a lieu.

A LES ETINCELLES PROJETEES peuvent
provoquer des blessures.

* Porter un écran facial pour protéger le visage et les
yeux.

¢ Affater I'électrode au tungsténe uniquement a la
meuleuse dotée de protecteurs. Cette ma- nceuvre
est a exécuter dans un endroit sdr lors- que I'on porte
I'équipement homologué de pro- tection du visage,
des mains et du corps.

* Les étincelles risquent de causer un incendie — éloigner toute
substance inflammable.

N\

Les PIECES MOBILES peuvent causer des

©) blessures.
’éﬁ * Ne pas s’approcher des organes mobiles.
* Ne pas s’approcher des points de coincement tels

gue des rouleaux de commande.
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LA SORTIE DE RECHARGE et L’EXP- LOSION
DE LA BATTERIE peuvent provoquer des
blessures.

La recharge de batterie n’existe pas sur tous les
modéles.

Toujours porter une protection faciale, des gants en caoutchouc et
vétements de protection lors d’'une intervention sur la batterie.
Arréter le moteur avant de débrancher ou de brancher des cables de
batterie, des cables de chargeur de batterie (le cas échéant) ou de
batterie d’entretien.

Eviter de provoquer des étincelles avec les outils en travaillant sur la
batterie.

Ne pas utiliser I'appareil de soudage pour charger des batteries ou
faire démarrer des véhicules a I'aide de cables de démarrage, sauf si
I'appareil dispose d’une fonctionnalité de charge de batterie destinée
a cet usage.

Observer la polarité correcte (+ et —) sur les batteries.

Débrancher le cable négatif (—) en premier lieu. Le rebrancher en
dernier lieu.

Les sources d’étincelles, flammes nues, cigarettes et autres sources
d’inflammation doivent étre maintenues a I'écart des batteries. Ces
derniéres produisent des gaz explosifs en fonctionnement normal et
en cours de charge.

Respecter les consignes du fabricant de la batterie pour travailler sur
une batterie ou a proximité.

Les opérations de charge de batterie ne doivent étre effectuées que
par des personnes qualifiées.

Pour enlever la batterie d’'un véhicule pour la recharge, débrancher
tout d’abord le cable négatif (-) et le rebrancher en dernier lieu. Pour
éviter un arc, s’assurer que tous les accessoires sont débranchés.
Ne charger que des batteries plomb-acide. Ne pas utiliser le
chargeur de batterie pour alimenter un autre circuit électrique basse
tension ou pour charger des batteries seches.

Ne pas charger une batterie gelée.

Ne pas utiliser de cables de charge endommageés.

Ne pas charger des batteries dans un espace fermé ou en I'absence
d’une ventilation.

Ne pas charger une batterie dont les bornes sont desserrées ou
présentant une détérioration comme par exemple un boitier ou un
couvercle fissuré.

Avant de charger une batterie, sélectionner la tension de charge
correspondant a la tension de la batterie.

Régler les commandes de charge de batterie sur la position d’arrét
avant de brancher la batterie. Veiller a ce que les pinces de charge
ne se touchent pas.

Ranger les cables de charge a distance du capot, des portes et des
pieces mobiles du véhicule.

|

LES LIQUIDES PRESSURISES peuvent blesser
ou tuer.

Les composants du systéme d’alimentation peuvent
contenir du carburant sous pression élevée.

Avant d’intervenir sur le systeme d’alimentation de carburant, arréter
le moteur pour dépressuriser le systéeme.
En cas d'injection de tout liquide sous la peau ou dans le corps,
solliciter une aide médicale sur le champ.

Ne pas appuyer sur la gachette avant d’en avoir regu

LES FILS DE SOUDAGE peuvent provoquer des
% blessures.
l'instruction.

* Ne pas diriger le pistolet vers soi, d’autres per- sonnes
ou toute piece mécanique en enga- geant le fil de
soudage.

; S B L’EMPLOI EXCESSIF peut SURCHAUFFER
~"{i | L’EQUIPEMENT.

\\ - |* Laisser I'équipement refroidir ; respecter le fac- teur
L\‘“' de marche nominal.
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Réduire le courant ou le facteur de marche avant de poursuivre le
soudage.
Ne pas obstruer les passages d’air du poste.

LES CHARGES ELECTROSTATIQUES
peuvent endommager les circuits imprimés.

5’6;2 * Etablir la connexion avec la barrette de terre avant
LSS . -
de manipuler des cartes ou des piéces.

Utiliser des pochettes et des boites antistatiques pour stocker,
déplacer ou expédier des cartes de circuits imprimes.

UNE REMORQUE QUI BASCULE peut

provoquer des blessures.

¢ Utiliser les supports de la remorque ou des blocs
pour soutenir le poids.

* Installer convenablement le poste sur la remor-
que comme indiqué dans le manuel s’y rappor-
tant.

LIRE LES INSTRUCTIONS.

¢ Lire et appliquer les instructions sur les étiquettes
et le Mode d’emploi avant l'installation, I'utilisation
ou I'entretien de I'appareil. Lire les informations de

sécurité au début du manuel et dans chaque
section.

N'utiliser que les pieces de rechange recommandées par le
constructeur.

Effectuer linstallation, I'entretien et toute intervention selon les
manuels d'utilisateurs, les normes nationales, provinciales et de
I'industrie, ainsi que les codes municipaux.

LE RAYONNEMENT HAUTE FREQUENCE
(H.F.) risque de provoquer des
interférences.

* Le rayonnement haute fréquence (H.F.) peut
provoquer des interférences avec les équipe-

ments de radio—navigation et de communica- tion,

les services de sécurité et les ordinateurs.
Demander seulement a des personnes qualifiées familiarisées avec
des équipements électroniques de faire fonctionner l'installa- tion.
L'utilisateur est tenu de faire corriger rapidement par un électricien
qualifié les interférences résultant de l'installation.
Si le FCC signale des interférences, arréter immédiatement I'ap-
pareil.
Effectuer régulierement le contrdle et I'entretien de l'installation.
Maintenir soigneusement fermés les portes et les panneaux des
sources de haute fréquence, maintenir les éclateurs a une distan- ce
correcte et utiliser une terre et un blindage pour réduire les
interférences éventuelles.

LE SOUDAGE A L’ARC risque de provoquer

des interférences.

¢ L’énergie électromagnétique risque de provo- quer
des interférences pour I'équipement élec- tronique

sensible tel que les ordinateurs et I'équipement
commandé par ordinateur tel que les robots.

Veiller & ce que tout I'équipement de la zone de soudage soit com-
patible électromagnétiquement.

Pour réduire la possibilité d’interférence, maintenir les cables de
soudage aussi courts que possible, les grouper, et les poser aussi
bas que possible (ex. par terre).

Veiller a souder a une distance de 100 métres de tout équipement
électronique sensible.

Veiller a ce que ce poste de soudage soit posé et mis a la terre
conformément a ce mode d’emploi.

En cas d’interférences aprés avoir pris les mesures précédentes, il
incombe a l'utilisateur de prendre des mesures supplémentaires
telles que le déplacement du poste, I'utilisation de cébles blindés,
I'utilisation de filtres de ligne ou la pose de protecteurs dans la zone
de travail.



2-6.

k Les équipements de soudage et de coupage produisent des
fumées et des gaz qui contiennent des produits chimiques
dont PEtat de Californie reconnait qu’ils provoquent des mal-
formations congénitales et, dans certains cas, des cancers.
(Code de santé et de sécurité de Californie, chapitre 25249.5 et
suivants)

k Les batteries, les bornes et autres accessoires contiennent
du plomb et des composés a base de plomb, produits chim-
iques dont I’Etat de Californie reconnait qu’ils provoquent
des cancers et des malformations congénitales ou autres
problemes de procréation. Se laver les mains aprés
manipulation.

k Ce produit contient des produits chimiques, notamment du
plomb, dont I’Etat de Californie reconnait qu’ils provoquent
des cancers, des malformations congénitales ou d’autres
problemes de procréation. Se laver les mains aprés
utilisation.

2-7. Principales normes de sécurité

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
EngineeringDocuments (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.cganet.com).

Safety in Welding, Cutting, and Allied Processes, CSA Standard
W117.2, from Canadian Standards Association, Standards Sales, 5060
Spectrum Way, Suite 100, Mississauga, Ontario, Canada L4W 5NS
(phone: 800-463-6727, website: www.csagroup.org).

2-8 Informations relatives aux CEM

Le courant électrique qui traverse tout conducteur génere des champs
électromagnétiques (CEM) a certains endroits. Le courant issu d’un
soudage a l'arc (et de procédés connexes, y compris le soudage par
points, le gougeage, le découpage plasma et les opérations de
chauffage par induction) crée un champ électromagnétique (CEM)
autour du circuit de soudage. Les champs électromagnétiques produits
peuvent causer interférence a certains implants médicaux, p. ex. les
stimulateurs cardiaques. Des mesures de protection pour les porteurs
d’'implants médicaux doivent étre prises: par exemple, des restrictions
d’accés pour les passants ou une évaluation individuelle des risques
pour les soudeurs. Tous les soudeurs doivent appliquer les procédures
suivantes pour minimiser I'exposition aux CEM provenant du circuit de
soudage:

1. Rassemblerles cables en les torsadant ou en les attachant avec
du ruban adhésif ou avec unehousse.

2. Ne pas se tenir au milieu des cables de soudage. Disposer les
cables d’un coté et a distance de 'opérateur.

Proposition californienne 65 Avertissements

Pour les moteurs a essence :

k Les gaz d’échappement des moteurs contiennent des pro-
duits chimiques dont I’Etat de Californie reconnait qu’ils
provoquent des cancers et des malformations congénitales
ou autres problémes de procréation.

Pour les moteurs diesel :

k Les gaz d’échappement des moteurs diesel et certains de
leurs composants sont reconnus par I’Etat de Californie
comme provoquant des cancers et des malformations con-
génitales ou autres problemes de procréation.

Battery Chargers, CSA Standard C22.2 NO 107.2-01, from Canadian
Standards Association, Standards Sales, 5060 Spectrum Way, Suite
100, Mississauga, Ontario, Canada L4W 5NS (phone: 800-463-6727,
website: www.csagroup.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).
Portable Generators Safety Alert, U.S. Consumer Product Safety Com-
mission (CPSC), 4330 East West Highway, Bethesda, MD 20814
(phone: 301-504-7923, website: www.cpsc.gov).

Applications Manual for the Revised NIOSH Lifting Equation, The Na-
tional Institute for Occupational Safety and Health (NIOSH), 1600
Clifton Rd, Atlanta, GA 30329-4027 (phone: 1-800-232-4636, website:
www.cdc.gov/NIOSH).

3. Ne pas courber et ne pas entourer les cables autour de votre
corps.

4. Maintenir la téte et le torse aussi loin que possible du matériel du
circuit de soudage.

5. Connecter la pince sur la piece aussi pres que possible de la
soudure.

6. Ne pas travailler a proximité d’'une source de soudage, ni
s’asseoir ou se pencher dessus.

7. Ne pas souder tout en portant la source de soudage ou le
dévidoir.

En ce qui concerne les implants médicaux :

Les porteurs d’'implants doivent d’abord consulter leur médecin avant de
s’approcher des opérations de soudage a I'arc, de soudage par points,
de gougeage, du coupage plasma ou de chauffage par induction. Si le
médecin approuve, il est recommandé de suivre les pro- cédures
précédentes.
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5 Lista de pegas completa disponivel em www.MillerWelds.com

SECAO 3 - DEFINICOES

3-1. Simbolos e Definicdes de Seguranca Adicionais

Adverténcia! Atencéo! Os possiveis riscos sdo indicados pelos simbolos.

Safei 2012-05

Na&o use éter ou outros fluidos de partida. O uso de fluidos de partida anula a garantia.
Consulte o0 manual do proprietario o motor.

Safe89 2017-0

Partes méveis podem causar ferimentos.

Safe100 2012-08

Nunca use o gerador dentro da casa ou garagem, mesmo com as
portas e janelas abertas.

Safe87 2012-07

S6 use o gerador em AREAS EXTERNAS e longe de janelas, portas e

respiros.
Safe88 2012-07
3-2. Simbolos variados e defini¢cfes
"= Alguns simbolos s6 séo encontrados em produtos CE.
E— Negativo Soldagem por Arco
Corrente Metalico com
I Positivo Protecéo (SMAW)
V Tenséo Soldagem por Arco
. Elétrico com Gés de
— Corrent(?:(c::)cmtlnua Protecao (GMAW)
H Z Hertz
c te Alt d Soldagem por Arco
orren (eCA)erna a Elétrico com Fios
Ciclo de trabalho Fluxados (FCAW)

Soldagem por arco

Terra de protegdo elétrico com gés de

)® 2

h Horas tungsténio
Disjuntor Protecao (GTAW)/Solda com
s Segundos ° © adicional gés de tungsténio
inerte (TIG)
Saida

Tensdo nominal

sem carga (OCV) Pressione Start

(GTAW)

IJ Leia o manual do
operador

@

Tensédo com carga
convencional

Reldgio, interruptor

Corrente de solda de tempo

nominal

Oleo do motor

(O b kT
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Combustivel

Marcha lenta

|

Bateria (Motor)

Acionado por motor
Alternador trifasico
com retificador

Alternador
monoféasico

Controle de arco

“5“ Filtro de ar
Motor
Motor

@ Réapido
@9 | Saida ligada
/ Remoto

Correia de

acionamento

USB

Partida do motor
(rotag&o do motor)

Temperatura

Botéo

Parada do motor

Temperatura do
refrigerante do
motor

Bot&o rotativo e
botédo de presséao

GG TC

Vela

Verifigue a folga da
véalvula

ELSIESP e

Corte por arco de
carbono a ar (CAC-
A)

Observacoes
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5 Lista de pegas completa disponivel em www.MillerWelds.com

SECAO 4 - ESPECIFICACOES

4-1.

Localizacdo do Numero de Série e Plaqueta de Identificacéo

O ndmero de série e a plaqueta de identificagdo ficam no painel traseiro do produto. Use a plaqueta de identificagdo para determinar os requisitos
de alimentacgdo e/ou a poténcia de saida. Para referéncia futura, escreva o nimero de série no local especifico na contra capa do manual.

4-2. Especificactes de solda, poténcia e motor
== Este equipamento fornece a poténcia nominal a temperaturas ambientes de até 402C (1042F).
Modo de Saida de solda cir-lc—:iri]tsoagbde?to EZ;S: 32 Poténcia nominal do Capacidade de Motor
solda nominal maxima solda gerador combustivel
325 A, 33V, 100% Continuo: 10,5 kVA/ Motor Diesel Kubota
ceibe do ciclo de trabalho 100 10-325A kW, 88/44 A, 120/240 Tanaue de 45 D902 refrigerado a &gua,
VCA, 60 Hz, L 1% 15 3 cilindros, 4 ciclos, 24,8
CVIDC 325 A, 33V, 100% - 13-35V, 10- monofasico, (12 galdes) HP.
do ciclo de trabalho 325 A Pico: 12 KVA/KW Grau de protecdo IP23

4-3  Especificacbes Ambientais

A. Especificacdes de temperatura

Faixa de temperatura operacional*

Faixa de temperatura de armazenamento/transporte

-29 a 40°C(-20 a 104°F)
*Poténcia reduzida a temperaturas superiores a 40 °C (104 °F).

-40 a 131 °C (-40 a 55 °F)

Temp_2016- 07

Observacoes
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5 Lista de pegas completa disponivel em www.MillerWelds.com

4-4. Dimensodes, pesos e angulos de operacao

Kl 2000 k  Nao ei<ceda_ os angulos de
inclinacdo, pois o motor pode ser
100 = danificado ou a unidade pode
tombar.
20 = 137 5 -
k  N&o mova ou opere o equipamento
em locais onde possa tombar.
4,00 MIN | 400 MIN Peso: 289 kg (638 Ib.)
PARA RETIRAR #_- | PARA RETIRAR Peso do olhal de icamento
O PAINEL \ / O PAINEL Classificaggio: 567 kg (1250 Ib.)
TR
I I
| 7.9 |
8,00 PARA 16562 8,00 PARA FILTRO
FILTRO DIL, VARETA E TG, FUROS DE AR E FILTRO
ABASTECIMENTO (8 406) DE COMBUSTIVEL
167 —
DE REFRIGERANTE TAMPA DE GAS
30838 / *
4349
N
3 15,00 ACESSO PARA
\ABASTECIMENTO DE OLEO
| COl E REFRIGERANTE
A
22.39 T
L0 — o
26,37
|

T
@ X
= =
3438 = 650 ’-ﬁ
—]
2794 % 5
2295 l=—14,928 = *
= » e
9 - ° : b
MIN. D b
T 32,750
—= 658 — 4—|
8,00 MIN. PARA RETIRAR TG FUROS
O PAINEL DA BATERIA 4538
PARA ACESSAR A BATERIA

Dimensdes do conjunto de apoio

Fe——20300 —=

44750 12.790

2000 —a f=—

POSICIONE O SUPORTE
3.230 TRANSVERSAL TRASEIRC
SOB O MOTOR.
1500 4"‘ 16500 < T POSICIONE O SUPORTE TRANSVERSAL MEDIDA MINIMA — 12
l DIANTEIRO APROXIMADAMENTE 25 MM LARGURA MINIMA - 75 MM (3 POL)
S — | (1 POL.) ATRAS DOS FUROS

? DE MONTAGEM

—e=1=-105

259701 /259702
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5 Lista de pegas completa disponivel em www.MillerWelds.com

4-5, Ciclo de trabalho

/ 1 100% do ciclo de trabalho

O ciclo é o percentual de 10
minutos que o equipamento pode
soldar com carga nominal sem
superaquecer.

¥ A capacidade nominal desta
unidade é de 325 A CC para
solda continua.

350 AVISO - Exceder o ciclo de
MIG AECAW trabalho pode danificar a unidade

325 e anular a garantia.
STICK
300

275
250

200

AMPERAGEM DE SOLDA

150

0 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100
% CICLO DETRABALHO

260 048-A

4-6. Caracteristicas da saida estatica

As caracteristicas da saida estatica (tensdo com relagcdo a corrente) das fontes de alimentagdo de solda podem ser descritas como uniformes
durante o processo GMAW e oscilantes durante os processos SMAW e GTAW. As caracteristicas estaticas também sdo afetadas pelas
configurag@es de controle (incluindo software), eletrodo, gas de protecdo, material de solda e outros fatores. Para informag6es especificas sobre
as caracteristicas estaticas da maquina de solda/gerador, entre em contato com o fabricante.

Miller recomenda

E o laco que une A
HOBART
\ " 4

FILLER METALS

Encontrar o metal de preenchimento correto para suas
necessidades de solda é essencial numa indUstria em que o
trabalho deve ser realizado de forma correta.

Os metais de preenchimento sdo mais do que um componente de
solda—eles séo o lagco que une Ciéncia e Pessoas.

As solugdes certas. Solu¢des que tornam nosso mundo mais
seguro. Mais dinamico. Mais do que o que vocé necessita.

Cada dia, cada projeto, cada solda é outra oportunidade para a
! Hobart ganhar sua confianga ao ajuda-lo a encontrar o metal de
o preenchimento certo.

Este tipo de ajuda e encontrar sua solugéo de solda ideal séo

C I E N C I A + P E S SOA S Visite HobanBrott?grSsS.ScS)rE é;)l)a(.?; ?nais informagdes.

Encontre sua solugédo. Hoje.
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5 Lista de pegas completa disponivel em www.MillerWelds.com

Curvas de consumo de combustivel

1.50

1.25

1.00

0.75

Gal. EUA/Hora

0.50

MARCHA LENTA

0.25

T

0.00 . ) L n A .

0 50 100 150 200 250 300
Corrente de solda CC a 100% do ciclo de trabalho

350

2.00

175 |

1.50

1.25

1.00 |

Gal. EUA/Hora

075

0.50 /AUMENTA@AO EXCEL
MARCHA LENTA

025

L L L L

0.00 . . . .
0 1 2 3 4 5 6 7 8

Poténcia auxiliar kW a 100% do ciclo de trabalho

10

Num trabalho tipico usado
eletrodos 7018 de 1/8 pol. (125
A, 20% do ciclo de trabalho),
preveja aproximadamente 24
horas de operagéo.

Soldar a 150 A a 40% do ciclo
de trabalho usa
aproximadamente 1/2 galdo por
hora, ou aproximadamente 22
horas de operagéo.

260 051-A /260 052-A
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5 Lista de pegas completa disponivel em www.MillerWelds.com

Curvas de tensao-corrente do eletrodo

As

Eletrodo CC/DC XX10

100

curvas

90

Y

"

VOLTS
a
S

40 \
30 \k

SOA;\ 150ASoft25\ \501\* \‘SOAStiﬁ% ¥25A*
10

AN N\ N AN

0 T T T T T T T T 1
0 50 100 150 200 250 300 350 400 450
AMPERES
Eletrodo CC/DC XX18
100
90 \
80 P ——
70 \
) \ R
% 50
° \
>
40 \.ﬁﬁ
% _-\ \
10 k -
3OA1\ 150 A Soft 25 \SOA* \ 150 A Stiff 25 stA*
(0] T T T T T T T T 1
0 50 100 150 200 250 300 350 400 450

AMPERES

tensdo-corrente
mostram as capacidades de saida
méaximas de tensdo e corrente do
gerador de solda.

257 137
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5 Lista de pegas completa disponivel em www.MillerWelds.com

4-9. Curvas de tensao-corrente MIG

As curvas de tensdo-corrente
mostram as capacidades de
saida maximas de tensdo e
corrente do solda/gerador
100
90 \k
80
70
60
@
a‘ 50
>
40
35 Volts
30
= 25 Volts
20 L
10 — 3 /OIS
[0} T T T T T T T 1
0 50 100 150 200 250 300 350 400
AMPERES
257 137

4-10. Curvas de tensao-corrente TIG

100

As curvas de tensdo-corrente
mostram as capacidades de
saida maximas de tensdo e
corrente do solda/gerador.

90

AN T~

. \ \
6‘ 50
<] \ \

40 \ \

30

\ 325 Amps
20
10 Amps ‘50 Amps
10 I
G L T T L T T 1
0 50 100 150 200 250 300 350
AMPERES

257 137
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5 Lista de pegas completa disponivel em www.MillerWelds.com

SECAO 5 - INSTALACAO

5-1. Instalacdo da maquina de solda/gerador

y"

Ml

~E

Movimento

ou

k Ndo mova ou opere a
unidade em locais onde
possa tombar.

k Nao ice a unidade pela
ponta.

k Nao solde na base. Soldar
na base pode causar
incéndio ou explosdo do
tanque de combustivel.
Fixe a unidade usando os
furos fornecidos na base.

k A Fixe sempre a maquina
de solda/gerador sobre o
veiculo de transporte e
obedeca a todos os DOT e
outros codigos aplicaveis.

AVISO - Nao instale a unidade em
locais com fluxo de ar restrito ou
onde o motor possa superaquecer.

Local/folga de fluxo de ar

= consulte a capacidade nominal do
olhal de igamento na segdo 4-4.

Montagem:

k Ndo instale a unidade
fixando a base somente
nos 4 furos de montagem.
Nado use suportes flexiveis.
Use suportes transversais
para apoiar a unidade
adequadamente e evitar
danos a base.

1 Suportes transversais

Instale a unidade sobre uma
superficie plana ou use suportes
transversais para apoiar a base.

[TF visite MillerWelds.com para mais
informagbes sobre instalagdo em
caminhdes.

Montagem

install2 2014-12 - Ref. 800 652 / Ref. 800 477-A/ 803 274-A/ 804 712
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5 Lista de pegas completa disponivel em www.MillerWelds.com

5-2.

Aterramento do gerador no chassi do caminh&o ou reboque

k Sempre aterre o quadro do
gerador no chassi do veiculo para
evitar risco de choque elétrico ou
eletricidade estatica.

k  Além disso, consulte a Folha de
Informagcbes de  Salude e
Seguranca AWS N.° 29
Aterramento de geradores de
solda portéateis e instalados em
veiculos.

k A Forros, paletes de transporte e
alguns itens de rolamento isolam

1 2

GND/PE

@ ¢
3 %
a méaquina de solda/gerador do chassi
do veiculo. Sempre conecte o fio terra
do terminal de aterramento do
equipamento do gerador no metal nu do
chassi do veiculo conforme mostrado.

k A Use protecdo GFCI ao operar
equipamentos auxiliares. Se a
unidade ndo contar com tomadas
GFCl, use uma extensdo com
protecdo GFCI. Ndo use tomadas

GFCI para alimentar equipamento
de suporte a vida.

rot_grnd2 2012-03 - 800 652-D

aterramento do

1 Terminal de
equipamento (no painel frontal)

2 Cabo de aterramento (n&o fornecido)
3 Chassi de metal do veiculo

Conecte o cabo do terminal de
aterramento do equipamento no chassi de
metal do veiculo. Use fios de cobre
isolados #8 AWG ou superior.

"5 Conecte eletricamente o quadro do
gerador no chassi do veiculo por meio de
contato metal/metal.

5-3.

Instalacdo do tubo de escape

e

Ferramentas necessarias:

9/16 pol. Ou 14 mm
I—=

®

k Desligue o motor e aguarde
esfriar.

k N&o sopre os gases de escape
na direcdo da entrada do ar do
lado direito da unidade ou
pode ser necessério trocar o
filtro de ar com mais
frequéncia. Aponte o tubo de
escape na direcdo desejada,
mas sempre para longe do
painel frontal e sentido de
deslocamento.

1 Tubo de escape

2 Bracadeira do tubo de
escape
Bracadeira lateral sobre o tubo

silenciador. Deslize o tubo de escape
sobre o tubo silenciador e gire até a
posicdo desejada. Fixe o tubo de
escape com a bracadeira

259703
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5-4. Plug de 14 pinos para conectar o alimentador de fio na fonte de alimentacéao

s

Ferramentas necessarias:

I———= 3/8,1/2 pol.

Conecte o cabo negativo (-) por ultimo.

A maneira mais facil de acessar a bateria é
pelo painel traseiro. Retire o painel de
acesso da bateria do painel traseiro.
Conecte o cabo negativo da bateria por
Ultimo. Reinstale o painel de acesso da
bateria.

* Nao deixe os cabos da bateria tocarem
nos terminais opostos. Ao ligar os

cabos da bateria, conecte o cabo positivo
(+) no terminal positivo (+) da bateria
primeiro, seguido pelo cabo negativo (-) no
terminal negativo da bateria.

* Nunca ligue o motor com os cabos
soltos ou mal conectados nos terminais
da bateria.

259 707 / Ref. 5-0756-D

Nunca desconecte a bateria com o
motor rodando.

Nunca use um carregador de bateria
rapido para dar a partida no motor.

N&o carregue a bateria com o botéo de
controle do motor ligado.

Sempre desconecte o cabo negativo (-)
antes de carregar a bateria

Observacoes
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5-5. Tabela de tipo de fio, tamanho do fio e velocidade de alimentacgao ideal

N

N

o0k w

74
i,

Tomadas de alimentacdo do gerador
(consulte a segdo 7-1).

Terminal de saida de solda (consulte a
secéo 5-6)

Controles do operador (consulte a se¢ao 6)
Telas do voltimetro e amperimetro
Indicadores de nivel de combustivel

Tampa do tanque de combustivel

7 Tubo de escape

8 Tampa do tanque de 6leo

9 Mangueira de desvio de 4gua

10 Tampa do radiador

11 Etiqueta de manutengdo de engenharia
12 Dreno de 6leo

13
14
15
16

18

Recipiente de coleta de refrigerante
Filtro de 6leo

Vareta de 6leo

Filtro de ar

Filtro de combustivel em linha
Filtro de combustivel
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Lado esquerdo do motor

14

15

[
1T

I

17

T
il

L]

I

Lado direito do motor

16

Motor exibido com portas removidas. As

portas devem estar fechadas ao acionar o

motor.

O motor deve estar frio e sobre uma

superficie nivelada. Consulte as

especificacbes do fluido na etiqueta de

manutencao (secéo 8-2).

Partida no motor pela primeira vez:

Abasteca o fundo do tubo de enchimento

com combustivel fresco.

Se o nivel de refrigerante ndo estiver visivel

no tubo de enchimento, abastegca com

refrigerante.

InspecgOes diarias antes de dar a partida:

Abasteca o fundo do tubo de enchimento

com combustivel fresco.

Verifigue o 6leo. Se o nivel de 6leo ndo

estiver na marca cheia da vareta, abasteca

com ¢6leo. O equipamento € enviado com

6leo para motor 10w30.

Verifique o nivel de refrigerante no depésito

de recuperagdo. Se o nivel de refrigerante

estiver baixo, abastega com refrigerante até

o nivel no tanque ficar entre os niveis

“Vazio” e “Cheio”. Se o nivel de refrigerante

do deposito de recuperagdo estiver baixo,

verifiqgue o nivel de refrigerante no radiador

(consulte a segédo 8-2).

O motor pode ser danificado pelo seguinte:

* Nivel de 6leo baixo

* Temperatura alta do motor

® Mistura de refrigerante incorreta

® Ficar sem combustivel (ar nas linhas de

combustivel)

* Uso de gasolina

Uso de éter ou outros fluidos para dar a

partida no motor

O motor desliga em caso de pressdo de

6leo baixa, temperatura alta do refrigerante

do motor ou nivel de combustivel baixo.

Algumas condi¢cdes podem causar danos

antes do motor desligar.

Oleo: Verifique o nivel de dleo

frequentemente e ndo use o sistema de

desligamento da pressdo do o6leo para

monitorar o nivel de éleo.

Temperatura do motor: Temperaturas

incorretas podem danificar o motor. N&ao

rode o motor sem um termostato

funcionando corretamente e sem a tampa

do radiador.

Mantenha o radiador e a entrada de ar

limpos.

Refrigerante: Este motor exige o uso de

uma solucdo de 50% etilenoglicol e 50%

agua. Ndo use 100% anticongelante. Isso

pode causar danos graves.

Combustivel: O motor desliga se o nivel de

combustivel ficar baixo. A presenga de ar no

sistema de combustivel causa problemas de

partida.

N&o use gasolina. O uso de éter ou outros

fluidos de partida anula a garantia.
Para melhorar a partida em clima frio:
Mantenha a bateria em boas condigdes.
Guarde a bateria em locais quentes.
Use combustivel formulado para clima frio
(o dleo diesel pode formar gel em clima
frio). Entre em contato com o fornecedor
de combustivel para mais informagdes.
Use dleo de graduagdo correta para clima
frio
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:I?

Pa

s

®

k  Desligue o motor.

k Desligue a alimentacéo antes de
conectar os terminais de saida
de solda.

k N&o use cabos desgastados,
danificados, subdimensionados
ou reparados.

1 Terminal de saida de solda
positivo (+)

2 Terminal de saida de solda
negativo de solda com
eletrodo/TIG/Goivagem

3 Terminal de saida de solda
negativo (-)

Para solda MIG, conecte o cabo de

trabalho no terminal negativo (-) e o

cabo do suporte do eletrodo no terminal

positivo (+).

Para solda com eletrodo, conecte o

cabo de trabalho no terminal negativo

(-) e o suporte do cabo do eletrodo no

terminal positivo (+).

Para solda TIG, conecte o cabo de

trabalho no terminal positivo (+) e o

suporte do cabo do eletrodo no terminal

negativo (-).

|
N
: © ©:

277086-A
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Selecéo de cabos*

AVISO - O comprimento total do cabo no circuito de solda (consulte a tabela a seguir) € o comprimento combinado dos dois cabos de solda. Por
exemplo, se a fonte de alimentagdo estiver a 30 m (100 pés) da peca de trabalho, o comprimento total do cabo do circuito de solda é 60 m (2
cabos x 30 m). Use a coluna de 60 m (200 pés) para determinar o tamanho do cabo.

Tamanho do cabo de solda* e Comprimento total do cabo (cobre) no circuito de solda inferior a***
45 m (150 60 m (200 70 m (250 90 m (300 105 m (350 120 m (400
30 m (100 pés) ou menos pés) pés) pés) pés) pés) pés)
Ciclo de Ciclo de
trabalho 10 | trabalho 60 - Ciclo de trabalho 10 - 100% AWG (mm?)
Corrente - 60% AWG | 100% AWG
de solda (mm?) (mm?)
100 4 (20) 4 (20) 4 (20) 3(30) 2 (35) 1 (50) 1/0 (60) 1/0 (60)
150 3 (30) 3(30) 2 (35) 1 (50) 1/0 (60) 2/0 (70) 3/0 (95) 3/0 (95)
200 3(30) 2 (35) 1 (50) 1/0 (60) 2/0 (70) 3/0 (95) 4/0 (120) 4/0 (120)
250 2 (35) 1 (50) 1/0 (60) 2/0 (70) 3/0 (95) 4/0 (120) 2x2/0 (2x70) | 2x2/0 (2x70)
300 1 (50) 1/0 (60) 2/0 (70) 3/0 (95) 4/0 (120) 2x2/0 (2x70) 2x3/0 (2x95) 2x3/0 (2x95)
350 1/0 (60) 2/0 (70) 3/0 (95) 4/0 (120) 2x2/0 (2x70) | 2x3/0 (2x95) 2x3/0 (2x95) 2x4/0 (2x120)
400 1/0 (60) 2/0 (70) 3/0 (95) 4/0 (120) 2x2/0 (2x70) | 2x3/0 (2x95) (22)(31{20) 2x4/0 (2x120)

* Esta tabela é uma orientagdo geral e pode nédo ser adequada para todas as aplicagcdes. Se o cabo superaquecer, use o cabo do préximo
tamanho maior.

**Q tamanho do cabo de solda (AWG) se baseia em queda de 4 Volts ou menos ou densidade de corrente de pelo menos 300 mils circulares por
Ampere. () = mm?para uso métrico

***Para distancias superiores as apresentadas neste guia, consulte a Folha N.° 39 da AWS, Cabos de solda, disponibilizada pela Sociedade
Americana de Soldagem no endereco http://www.aws.org.

Ref. S-0007-M 2017-08

5-8.

Conexao dos terminais de saida de solda

:q

j\@f

Ferramentas necessarias:
3/4 pol.

I——7

N

k Desligue o motor.

k Se o0s cabos ndo forem
conectados
adequadamente, pode
ocorrer calor excessivo e
incéndio ou a maquina
pode ser danificada.

¥~ Nao coloque nada entre o
terminal do cabo de solda e
a barra de cobre. Certifique-
se que a superficies do
terminal do cabo de solda e
barra de cobre estéo limpas.

1 Conexdo correta do cabo de

solda
2 Conexao incorreta do cabo
de solda
3 Terminal de saida de
solda

4 Porca do terminal de saida
de solda fornecida

5 Terminal do cabo de
solda
6 Barra de cobre

Retire a porca fornecida do
terminal de saida de solda.
Deslize o terminal do cabo de
solda sobre o terminal de saida
de solda e aperte a porca para
fixar firmemente contra a barra de
cobre.

803 778-B
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5-9. Informacdes da tomada Remote

E Soquete* Informacgdes do soquete
REMOTO 14
24 VCA x-x. SAIDA A 24 VCA. Protegido pelo disjuntor adicional C.B4.-
B Fechamento do contato com A completa o circuito de controle do
G) (CONTATOR) contato~r de 24 Volts CA e manter 0 motor em velocidade de
operacdo em todos os modos de fio.
C Saida de +10 VCC para controle remoto.
CONTROLE DA —
SAIDA REMOTA D Circuito comum de controle remoto.
E Sinal do comando de entrada de 0 a +10 VCC do controle remoto.
A/ CORRENTE F Feedback de corrente: 1 V por 100 A.
A/ V TENSAO H Feedback de tensédo: 1 V por 10 arc volts.
@J G Comum do circuito de 24 VCA
0 GND .
s soquetes restantes ndo sao K Comum do chassi.

usados.

Observacoes
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Observacoes
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SECAO 6 - OPERACAO DA MAQUINA DE SOLDA/GERADOR

6-1. Controles do painel frontal (consulte a secao 6-2)

TELAS DE MANUTENGAO

* ROTAGCAO DO MOTOR: Com o motor rodando e o interruptor de selecdo de processo em
qualquer posi¢édo HOT, gire o botdo de controle do motor da posi¢cdo AUTO-SPEED para a
posicdo RUN 3 vezes e verifique a rotacdo do motor no visor. Use para verificar e ajustar
as rotacOes de marcha lenta e rodagem, A precisdo é de +16 RPM. Desligue a maquina

para reiniciar o visor.

~J

N

14 10 5

COOOWO/OOOO]

Efoo-\\“

EDCO00000
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8
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@ °
Miller. Trailblazer 325 Di¢sel )
DC Welder * Generator GLOW PLU\S
Professlonal Serles MILLER ELECTRC \\F3. CO.

2

277045-B
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6-2.

Descricao dos controles do painel frontal (consulte a secédo 6-1)

=

P

W

o

W

Controles de partida do motor

1 Botéo Preheat

Use o0 botdo para alimentar o auxilio de

partida para clima frio (consulte as instrugdes

de partida a seguir).

2 Botéo de controle do motor

Use o botdo para dar a partida, escolher a

velocidade e desligar o motor.

Na posigdo “Run”, o motor roda com a

velocidade de solda/alimentacéo. Na posigédo

"Auto-Speed”, o motor roda em marcha lenta

sem carga e velocidade de solda com carga

aplicada.

== Ppara verificar o tempo de funcionamento do
motor com o motor desligado, coloque o
botdo de controle do motor na posi¢éo
“Run”. Para verificar o tempo restante até a
troca de éleo com o motor desligado, coloque
o0 botdo de controle do motor na posi¢do
“Run”.

== Para obter o melhor desempenho ao soldar
acima de 300 A, cologue o botdo de controle
do motor na posi¢cdo “Run”.

AVISO - Os motores Diesel em equipamentos

Miller foram projetados para operar no nivel

ideal com carga moderada a nominal. O uso

de cargas leves ou nenhuma carga por

periodos prolongados pode causar

condensacao ou danificar o motor.

Para dar a partida:

AVISO - Nao use éter ou outros fluidos de

partida O uso de fluidos de partida anula a

garantia.

== se o motor ndo ligar, aguarde o motor parar
completamente antes de tentar novamente.

Acima de 0°C (32°F): Coloque o botdo de

controle do motor na posigdo “Start”. Quando

o0 motor ligar, solte o botéo.

Abaixo de 0°C (32°F): Coloque o botdo de

controle do motor na posicédo “Run”. Pressione

o botdo “Preheat” por até 6 segundos.

Coloque o botdo de controle do motor na

posigao “Start”. Quando o motor ligar, solte o

botdo de controle do motor e o botdo

“Preheat”.

== Néo acione o botdo “Preheat” por mais de 20
segundos por vez.

Para desligar: coloque o botéo de controle do

motor na posicéo “Off”.

Medidores, indicadores e luzes do motor

[T consulte a secdo 6-12 para informagdes
completas sobre o combustivel, tempo e
parada do motor.

3 Medidor de combustivel

Use o medidor para verificar o nivel de
combustivel.

4 Luzes indicadoras de manutencdo do
motor

Notificam o usuario sobre troca de ¢6leo do
motor. O LED superior acende quando o
tempo de troca de 6leo do motor estiver entre
49-1. O LED inferior acende quando o tempo
de troca de 6leo do motor for 0 ou menos.

Controles de solda

5 Tomada de controle remota

Use a tomada para conectar os controles

remotos, alimentadores de fios e ferramentas

gue necessitam e alimentacdo de 24 VCA.

Quando o controle remoto for conectado a

tomada, o recurso de deteccdo automatica

(ARS) muda automaticamente o controle de

tensdo/corrente  para o0 controle remoto

(consulte a segéo 6-9).

Com o controle remoto conectado, a saida de

solda é definida pela combinacdo das

configuragBes de tensao/corrente do painel
frontal e controle remoto.

Se o controle remoto ndo estiver conectado na

tomada, a tensado/corrente s&o ajustadas

usando os controles do painel frontal.

[ se o dispositivo remoto conectado & tomada
estiver com defeito ou desconectar durante a
operagdo, os medidores exibem a mensagem
CHEK REMT (consulte a seg¢do 8-6). Para
limpar a falha, desligue e reinicie o
equipamento ou vire o botdo de
processo/contator para outra posi¢do.

6 Interruptor de processo/contator

Consulte a segdo 6-4 para informagdes sobre

0 botdo de processo/contator.

7 Bot&o de controle de ajuste/selecdo

Controle de ajuste

Com o boté@o de processo/contator na posi¢ao

SMAW ou GTAW, gire o controle de ajuste

para definir a corrente. Com o botdo de

processo/contator na posicdo FCAW ou

GMAW, gire o controle de ajuste para definir a

tens&o. Botdo de sele¢céo

Pressione o controle para usar como botéo de

selegéo.

"% Para acessar a configuragéo de controle de
arco, pressione e segure o controle de ajuste
por 1 segundo e em seguida solte. Gire no
sentido anti-hordrio para obter controle de
arco mais macio. Gire no sentido hordrio
para obter controle de arco mais rigido. Para
salvar a configuragdo de controle de arco,
pressione o controle de ajuste e solte. A
configuragéo de controle de arco fecha apds
5 segundos de inatividade.

=5 Para acessar o menu de servigo, pressione e
segure o controle de ajuste por 5 segundo e
em seguida solte. Consulte a operagdo do
menu de servi¢o na se¢éio 6-5. O menu de
servigo fecha apds 5 segundos de inatividade.

Medidores de solda

[CF 0s medidores de solda também funcionam
de forma combinada para exibir cédigos de
erro de resolugdo de problemas (consulte a
seg¢do 8-6).

8 Voltimetro CC

O voltimetro exibe a tensdo predefinida (solda
GMAW/FCAW) com o contator desligado e a
tensdo de saida real com o contator ligado. O
voltimetro exibe a tensdo nos terminais de
saida de solda, mas ndo necessariamente o
arco de solda devido a resisténcia do cabo e

das conexdes.

Para ajustar a tens&o, coloque o botdo de
processo/contator na posicdo GMAW ou
FCAW. Gire o controle de tensdo/corrente até
o voltimetro exibir a tensdo desejada. Quando
a solda é encerrada, o voltimetro exibe a
tensdo de solda média e em seguida retorna

para a tenséo predefinida.

9 Amperimetro CC

Sem solda em execucdo, o amperimetro exibe
a corrente predefinida (somente eletrodo e
TIG). COM solda em execugdo, O
amperimetro exibe a corrente de saida real.
Para ajustar a corrente, coloque o botdo de
processo/contator na posigao Eletrodo ou TIG.
Gire o controle de tensdo/corrente até o
amperimetro exibe a corrente desejada.
Quando a solda é encerrada, o amperimetro
exibe a corrente de solda média e em seguida
retorna para a corrente predefinida.

10 Medidor de controle do arco

Exibe a configura¢é@o de controle de arco atual
O valor padréo para todos os processos € 0.
Ajuste de configuragdo de controle de arco:
DIG para processos SMAW, Auto Stop para
processos GTAW e indutancia para processos
FCAW e GMAW. Para configuracbes mais
macias, os LEDs a esquerda da estrela
acendem. Para configuragBes mais rigidas, os
LEDs a direita da estrela acendem. Nao ha
configuracdes de controle de arco para o0s
processos GTAW Remote e CAC-A. Veja a
secao 6-6.

Outras tomadas

11 Porta USB

Permite atualizar o software usando um
dispositivo USB (consulte a secdo 6-10) O
arquivo de resumo dos dados gravados da
unidade é salvo no dispositivo USB inserido
(consulte a segdo 6-11).

Luzes indicadoras

12 Luz de configuragao

Acende quando o sistema esta no menu de
servico.

13 Luz de uso

Acende quando conectado a um acessorio
ArcReach.

14 Luz de controle do arco

Acende quando o sistema
configuragdes de controle do arco.

estd nas

@ Tempo da vela

§ t

Acima de 20°C (68°F) 0 segundos
20 a 0°C (68 a 32°F) 5 segundos
Abaixo de 0°C (32°C) 10 segundos

N&o use as velas por mais de 20
segundos.

N&o use éter ou outros fluidos para dar a
partida no motor. O uso de fluidos de
partida anula a garantia.
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5 Lista de pegas completa disponivel em www.MillerWelds.com

Interruptor de processo/contator

1 Interruptor de processo/contator
k Os terminais de saida de solda séo
alimentados quando o botdo de
processo/contator estiver na

L 4
EA)) 7‘5—%% o

(==

() @
O

(3- [7] REMOTE ON/OFF

posigao “Hot” do eletrodo e o motor
estiver rodando.

Use o botdo para escolher o processo de
1 solda e o controle de saida de solda (consulte
a tabela a seguir).

Para ligar e desligar a saida de solda com um
dispositivo conectado a tomada, cologue o
bot&o da posicao On/Off desejada.

Coloque o botdo nas posi¢cdes “Hot” do
eletrodo para ligar a saida de solda sempre
gue o motor estiver rodando.

Use o modo Lift-Arc TIG para solda TIG

(GTAW) usando o procedimento de partida

Lift-Arc TIG (consulte a se¢édo 6-8).

[CF A saida do botdo de processo/contator deve
ser ligada para conectar acessorios
ArcReach.

Ref. 277091-A / 280016

Configuracéo do botéo de
processo/contator

Aplicacdes de processo tipicas (somente CC)

SAIDA LIGADA

Saida ligada - GMAW/FCAW (MIG)

MIG com fios sélidos e flux core com blindagem dupla usa alimentador com detec¢éo de
tensao (VS) que ndo exibe cabo de controle conectado de volta na maquina de
solda/gerador.

Saida ligada - FCAW-S (eletrodo
negativo)

FCAW (Soldagem por Arco Elétrico com Fios Fluxados - auto blindado) usam alimentador
com deteccdo de tenséo (VS) que ndo exibe cabo de controle conectado de volta na
maquina de solda/gerador.

Saida ligada - SMAW (ELETRODO
XX18 e ELETRODO XX10)

Solda com eletrodo com ou sem controle remoto de corrente. Ligue o arco para iniciar a
solda.

Saida ligada - GTAW (Lift-Arc TIG)

Lift-Arc TIG: toque no tungsténio para trabalhar e levante para iniciar a solda. Usa os
circuitos internos da maquina de solda/gerador para auxiliar no inicio do arco. Pode ser
usado com ou sem controle remoto. A opcao Auto Crater pode ser habilitada/desativada
usando o menu de servico (consulte a secdo 6-5).

Saida ligada - CAC-A (Goivagem a
arco de ar-carbono)

Goivagem com ou sem controle remoto de corrente. Ligue 0 arco para iniciar a goivagem.

ON/OFF REMOTO NECESSARIO

ON/OFF remoto necessario - GTAW
(TIG remota)

TIG de alta frequéncia ou solda TIG com arrasto. TIG de alta frequéncia com controle remoto
permite acionamento e controle de corrente remotos. Outra aplicagéo tipica é TIG simples
com dispositivo de controle remoto.

ON/OFF remoto necessario - SMAW
(Eletrodo remoto)

Solda com eletrodo com controle RHC-14 permite acionamento e controle de corrente
remotos. Isso pode ajudar a eliminar arcos acidentais.

ON/OFF remoto necessario - GMAW/
FCAW (MIG remota)

MIG com fios sélidos e flux core com blindagem dupla usando alimentador com velocidade
constante. Use alimentadores dom controle remoto de tens&o de 14 pinos ou Spoolmatic
30A com controle WC24.
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6-4.

Velocidade automatica do motor

P

AR ey
W W

—

4 @
/ ‘1m=ﬁé'i§jﬁ

Velocidade automatica do motor

Com o botdo de controle do motor na posigédo
Auto Speed, a velocidade do motor varia
conforme a carga de solda e posicdo do
bot&o de processo/contator.

Para goivagem, o motor roda a 3600 RPM e
retorna para a marcha lenta
aproximadamente 9 segundos ap6s a quebra
do arco.

Para eletrodo, com base no ajuste
predefinido, a unidade acelera até a
proxima velocidade mais alta no momento
de inicio do arco e reduz a velocidade se a
poténcia for adequada para a carga.

Para TIG, com base no ajuste predefinido, a
unidade acelera até a velocidade adequada
para a carga no inicio do arco.

Passos de corrente/rotagao aproximados:

0-150 A = 2400 RPM

151 - 210 A = 2800 RPM
211 - 260 A = 3200 RPM
261 - 325 A = 3600 RPM

O motor volta para marcha lenta
aproximadamente 3 segundos apds a
quebra do arco, se a rotacdo for inferior a
2800 RPM. Se a rotagéo for superior a 3200
RPM, o motor volta para marcha lenta em
aproximadamente 9 segundos.

Para fios soélidos, a unidade acelera até
3200 RPM no inicio do arco e reduz até a
velocidade adequada para a carga.

Os passos de corrente/rotacdo e o retorno a
marcha lenta sdo iguais as soldas com
eletrodo/TIG.

Para fios flux-core, a unidade acelera até
3600 RPM no inicio do arco e reduz até a
velocidade adequada para a carga.

Os passos de corrente/rotacdo e o retorno a
marcha lenta s@o iguais as soldas com
eletrodo/TIG.

[CF willer recomenda metais de preenchimento
Hobart.

6-5. Visor direito
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1 Botao de controle de ajuste/selecdo

Para acessar o menu de servigo,
pressione e segure o botdo por 5
segundos e em seguida

Menu. Gire o botdo para navegar pelos
itens do menu. Pressione o solte o
controle para acessar as opgbes e
informacdes dentro de cada item do
menu.

Gire o controle no sentido anti-horario
para diminuir o valor ou selecione
NO/OFF. Gire o controle no sentido
horario para aumentar o valor ou
selecione YES/ON.

Para salvar a selegao, pressione o solte
o controle. Apoés 5 segundos de
inatividade, o menu fecha e a selegcao
ndo é salva.

Ref. 907755
Item do menu Opcodes de itens Descrigdo
selecionaveis
HOT STRT LIMT OFF Desativa a opcao de partida a quente.
(Acessivel somente em LIMT 1.25 Configura o limite de corrente de partida a quente, selecionavel entre 1,25 e 2,0
processos SMAW) (incrementos de 0,25) em SMAW XX10 e SMAW Remote.
LIMT 1.50 Ajusta o limite de corrente de partida a quente, selecionavel entre 1,5 e 3,0
(incrementos de 0,5) em SMAW XX18.
AUTO CRTR ATCR ON Habilita a opgéo Auto Crater.
(Acessivel somente em ATCR OFF Desativa a opcéo Auto Crater.
processos GTAW)
HOUR MTR - Exibe o tempo de funcionamento do motor.
OIL HOUR - Exibe o tempo restante antes da troca de 6leo.
OIL SET 50 HRS Configura a hora inicial do periodo de troca de 6leo. Selecionavel de 50 a 1500
horas, em incrementos de 50 horas.
OIL RSET RSET YES Reinicia o periodo de troca de 6leo com o valor selecionado. A unidade é
configurada com o periodo recomendado pelo fabricante do motor.
RSET NO O tempo restante de troca de 6leo nao reinicia.
VRD VRD ON Habilita a opcéo VRD (Dispositivo de Redugéo de Tensao), reduzindo a tensdo de
circuito aberto.
VRD OFF Desativa a op¢ao VRD (Dispositivo de Redugédo de Tenséo).
SOFT WARE - Exibe a reviséo atual do firmware instalado.
FACT RSET RSET YES Reinicia todas as configuragdes com os padrdes de fabrica.
RSET NO Todas as configura¢cfes anteriores sdo mantidas.
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6-6. Configuracdes de controle do arco

== 0 controle de arco néo fica ativo quando o botéo de processo/contator estiver nas seguintes posicdes: Electrode Hot - CAC-A (Goivagem a arco de ar-

carbono) Remote ON/OFF GTAW (TIG Remota)
=5 A Miller recomenda metais de preenchimento Hobart.

Interruptor de processo/contator Controle de arco
MOLE Pontoinicial parafios de aco inoxidavel (alta indutancia)
(-25a-1)
SUFT -1
* (0) Ponto inicial para fios de ago macio
?l’GlD(; Ponto inicial para fios de aluminio (baixa indutancia)
1a25
STIF e
Alimentador com detecgéo de tensdo
MOLE Soldas planas ou horizontais com eletrodo XX18 com cabos de
(-25a-1) solda curtos
* (0 Ponto inicial para eletrodos XX18, XX13, XX14, XX24 e XX22
RIGIDO Minimiza a viscosidade com eletrodos XX18, XX14, XX22, XX24 e
(1a25) XX13 Também para solda de tubos com eletrodos XX10 e XX18
MOLE Arco mais macio e com resposta mais lenta
(-25a-1)
* (0) Ponto inicial para eletrodo XX10/junta descendente vertical com
raiz aberta
RIGIDO o o
Arco mais rigido com resposta mais rapida
(1 a 25) g P P
PARAR Cratera auto desligada (consulte a seg¢do 6-5). Auto-Stop mais
(-5a-1) sensive
* (0) Ponto inicial.
PARAR Auto-Stop menos sensivel
(1ab)
Partida Lift-Arc. No Auto Crater permite controle total de solda de
tubos com comprimento de arco curto ou longo. O recurso Auto
Stop permite quebrar o arco sem perda do gas de protecao.
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Interruptor de processo/contator

Controle de arco

Alimentador de fio conectado
a tomada remota

PARAR Cratera auto ligada (consulte a se¢éo 6-5). Inicio Auto Crater mais
(-5a-1) sensivel
* (0) Ponto inicial
PARAR Inicio Auto Crater menos sensivel
(1ab)
MOLE
(-25a-1)
* (0) Ponto inicial
RIGIDO
(1a25)
MOLE Soldas planas ou horizontais com eletrodo XX18 com cabos de
(-25a-1) solda curtos
[sorT || 22 ]
* (0) Ponto inicial para eletrodos XX10, XX11, XX13, XX14, XX24 e
XX22
RIGIDO Ponto inicial para fios de ago inoxidavel (alta indutancia)
(1a25)
Suf T -1
* (0) Ponto inicial para fios de ago macio
RIGIDO Ponto inicial para fios de aluminio (baixa indutancia).
(1a25)

LTI i

Ponto inicial para solda vertical suspensa com fio flux core de
blindagem dupla

STIF 25

OM-279836 Péagina 37




5 Lista de pegas completa disponivel em www.MillerWelds.com

6-7.

Procedimento de partida do eletrodo - Técnica de arrasto

AEN

2
L

e

Com a opcgao de eletrodo selecionada, inicie o
arco da seguinte maneira:

1 Eletrodo
2 Peca de trabalho
3 Arco

Arraste o eletrodo pela peca de trabalho como
se fosse riscar um fosforo. Depois de tocar a
peca, levante o eletrodo levemente. Se o arco
desligar, o eletrodo foi levantado
excessivamente. Se o eletrodo grudar na
peca de trabalho, torca rapidamente para
solté-lo.

[ A  Miller  recomenda
preenchimento Hobart.

metais de

6-8.

Lift-Arc™ TIG com Auto-Stop™ e Auto-Crater™

o

7

-

Inicio do ar com Lift-Arc

NG

Término do arco com Auto-Stop

1 2

i

Término do arco com Auto-Crater

ey

Inicio do ar com Lift-Arc TIG

A fungdo Lift-Arc é usada para processo
DCEN GTAW quando o método de partida de
alta frequéncia néo for permitido.

Selecione a opgdo Lift-Arc no botéo de
processo/contator.

Ligue o gas.
1 Toque ou raspe.
2 Levante em qualquer angulo.

Toque o eletrodo de tungsténio no ponto
inicial da solda da pega de trabalho. Levante
lentamente o eletrodo. O arco inicia quando o
eletrodo é levantado.

Mantém a cobertura do gas de protegdo e
elimina contaminagdo do tungsténio e da
peca de trabalho usando as fungbes Auto-
Crater ou Auto-Stop para desligar o arco.

[Z5 consulte a secdo 6-5 para ajustar as fungbes
Auto-Stop e Auto-Crater.

Término do arco com Auto-Stop:

1 Durante a solda.

2 Levante o magarico para iniciar o Auto-
Stop. O arco desliga.

3 Mova o magarico para baixo para manter
a cobertura de gas e evitar contaminagao.

Término do arco com Auto-Crater:
%" Ndo é necessdrio controle remoto ao usar a
fungdo Auto-Crater.
Durante a solda.

Levante o magarico levemente para
iniciar a fungé@o Auto-Crater (corrente
reduzida).

3 Abaixe o magarico. A corrente de solda
diminui.
4 O gés de protecéo continua até desligar.

= a Miller recomenda
preenchimento Hobart.

metais de

Marketing WM
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6-9. Controle remoto de tensao/corrente

OAF

o "

W &

e

REMOTE

Conecte 0 controle sy
remoto de V/A na
tomada RC4.

Configure o
processo.

—

1 Tomada Remote RC4

Conecte 0 controle opcional remoto de
corrente/tenséo  (V/A) na tomada RC4
(consulte a se¢édo 5-9).

2 Interruptor de processo/contator

Com o controle remoto conectado, a saida de
solda em modo de eletrodo ou TIG é definida
pela combinacdo das configuracdes de
tensdo/corrente do painel frontal e controle
remoto. Na opgdo “Fio”, a saida de solda &
ajustada somente pelo controle remoto.

Exemplo:
Processo = Eletrodo (Usando On/Off remoto)
Min =30 A CC/DC
Max = 160 A CC/DC

ou
Max. (160 A CC) 6
AMPERAGE Min. (30 A CC)
Configure o controle de V/A — Ajuste o controle remoto de V/A

(faixa intermediaria:

Aproximadamente 160 A)

(somente solda com eletrodo)

259 872 /248 009-A / S-0769 / S-0774
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6-10. Atualizacao de software

AR

v

W

Z o .
4 ‘:.Lm*%ﬁ@“

o
]

00000000

Para obter o firmware mais recente, visite
MillerWelds.com.

Copie o firmware desejado num dispositivo
USB aprovado (consulte a se¢éo 9-1).

Com a maquina desligada, insira o
dispositivo na porta USB no painel frontal.
Coloque o botdo de controle do motor na
posicéo “Run” ou “Auto-Speed”.

=% Néo ligue a mdquina.

Se houver arquivos validos no dispositivo
USB quando a maquina for ligada, o
sistema solicita que o usuario confirme o
inicio do download. Leitura do
voltimetro/amperimetro: TODOS? NO.

Para confirmar, gire o botdo de controle
de ajuste/selecdo no sentido horério
(opgéo SIM). Em seguida, pressione o
botédo de selecao.

= Depois que a atualizacdo comegar, néo
desligue a mdquina ou retire o
dispositivo USB antes da conclusdo.

Durante o download, o visor esquerdo
indica download ativo por meio das
mensagens ALLC ou ALLW. O visor
direito indica o percentual do download
concluido com um nimero de 0 a 100.

Leitura do voltimetro/amperimetro:
TODOS? NAO. Para confirmar o inicio

do préximo download, gire o botdo de
controle de ajuste/selecao no sentido horario
(opgéo SIM). Em seguida, pressione o botéo
de selecao.

Durante o download final, o visor esquerdo
indica AL C ou AL W. O visor direito indica o
percentual do download concluido com um
ndmero de 0 a 100.

A maquina reinicia depois que a atualizagcao
for concluida com sucesso.

As falhas séo indicadas no visor. A corre¢ao
de falhas de atualizag&o depende do tipo de
falha ocorrida
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6-11. Arquivo de resumo

1 Arquivo de resumo

Toda vez que o0 usuario insere
um dispositivo na porta USB, o
arquivo de resumo é salvo no
1 cartdo USB com o nome
“SummaryFile.txt”.

Conforme o arquivo é gravado, o
visor exibe a mensagem “USB
ACC”. O arquivo esta concluido
|Resumo de status quando o visor ndo exibir mais a
mensagem “USB ACC”.

** Revisdes do firmware **

Processador mestre de comunicacio O arquivo de resumo contém
Rev. do App «...... : 276588A informacdes de diagnostico e
Rev. do App Loader:276587A solda.

Rev. do iniciador:276586A

Lista de alteracdes forcadas - App ....... : 36878

Lista de alteracdes forcadas - App Loader : 36755

Lista de alteracdes forcadas - Iniciador . : 36755

Processador mestre de solda
Rev. do APp «...... : 276589A
Rev. do App Loader:276591A
Rev. do Iniciador.: 276590A

Lista de alteracdes forcadas - APp ....... : 36855
Lista de alteracdes forcadas - App Loader : 36855
Lista de alteracdes forcadas - Iniciador . : 36855

k% uso **

Tempo com motor ligado ..........: 348h 26m 57s
Processo Contagem de [Tempo do arco

arco
Goivagem a arco de
carbono 2 Oh 2m 12s
Lift-ArcTIG 10: 2h 16m 6s
TIG Remota 1: Oh 2m 31s
Eletrodo remota 19 8h 51m 41s
MIG Remota sélida 0 Oh Om Os
MIG sélida 102 107h 41m 28s
MIG Flux-core 0 Oh Om Os
Eletrodo xx1B 81| 96h 8m 4s
Eletrodo xx1O 3 Oh 49m 37s
TIGAutocrater 0 Oh Om Os
Totais 218 215h 51m 39s
" Temperaturas««
Médulo IGBTI ... .. 61'C
Médulo IGBT2 ......... ..: 61l%c

**Log de cdédigos de erro**
Erros mais recentes:

S/W BLD

IGBT20PN

S/W ERR

Lista de erros |Contagem
MAX POWR
CHEKREMT
IGBT1SHT
IGBT1OPN
IGBT2SHT
IGBT20PN
IGBTTEMP
OIL PRES
H20 TEMP
LOW FUEL
S/W ERR
S/W BLD

=

=
UIOOO0OOUIOUIO OO

N
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6-12. Descri¢des dos medidores de combustivel/horas

Descricdes de combustivel, horas e parada do motor

Visor E Visor D
Para exibir o tempo de funcionamento
com o motor desligado, coloque o botdo
de controle do motor na posicéo 2.

Visor E Visor D

OLEO 0499 INTERVALO DE TROCA DE OLEO:

Para exibir o tempo restante antes da
préxima troca de 6leo, coloque o botédo
de controle do motor na posicéo 3.

Luzes indicadores de SerViQO TROCA DE OLEO VENCIDA:
sales
9 @ A luz indicadora superior acende (49-1 horas). A luz

iy

N0
@ s indicadora de servico inferior acende (0 horas ou

Q;ly: qy; menos).

Para reiniciar:
Horas restantes < 50 | Horas restantes< 0
Indicador de combustivel

ADVERTENCIA DE COMBUSTIVEL BAIXO:
O ultimo LED do indicador de combustivel acende.

COMBUSTIVEL BAIXO: nivel de combustivel baixo
guando o ultimo LED do indicador de combustivel
pisca.

Para reiniciar: reabasteca.

0000000

oy
‘.\\

N
,ull

Visor E Visor D SEM COMBUSTIVEL:

BAIXO lole)V =183 piVi=ll O motor desliga antes do combustivel acabar.
O visor exibe “LOW FUEL” (COMBUSTIVEL BAIXO)
Para reiniciar: abasteca.

Visor E Visor D
OLEO PRES PRESSAO DO OLEO BAIXA:
O motor desliga se a pressao do 6leo

ficar baixNa. O visgr exibe “OIL PRES”
(PRESSAO DO OLEO)

Visor E Visor D TEMPERATURA DO REFRIGERANTE

H20 TEMP _
O motor desliga se a temperatura do

refrigerante ficar alta. O visor exibe
“H20 TEMP”.

Para reiniciar: coloque o botdo de
controle do motor na posi¢cao OFF.

Observacéo: as posicdes do botdo sdo numeradas para representar as 4 posicdes

do botdo. O desenho real no painel frontal pode variar.
278438-A
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6-13. Associacao de dispositivos ArcReach (somente modelos ArcReach)

AR aNy

& -

k Desligue o motor.

proprietario dos dispositivos ArcReach.

Eletrodo ArcReach/TIG Remota
Para eletrodo ou solda TIG

Quando a maquina de solda/gerador for
associado a Eletrodo/TIG remoto:

Processos SMAW: As configuragfes de
corrente, tipo de eletrodo e controle de arco
séo ajustadas no dispositivo remoto.

Processos GTAW e CAC-A: As configuragfes

de corrente s&o ajustadas no dispositivo
remoto.

AVISO - Nao exceda o ciclo de trabalho da maquina.

Alimentadores ArcReachSuitCase
For solda MIG ou FCAW

Quando a maquina de solda/gerador for
associado ao alimentador Suitcase X-TREME
ArcReach, as configurac@es de tensdo e
alimentacéo do fio sdo ajustadas no
alimentador.

Associagéo de dispositivos ArcReach a maquinas de solda/geradores acionados por motor

Faca as conexdes entre a maquina de solda/gerador e o dispositivo ArcReach. Consulte os diagramas de conex&o tipicos no manual do

Durante a inicializagdo, a maquina de solda/gerador se conecta automaticamente a dispositivos ArcReach. Para se conectar a dispositivos
ArcReach, coloque o botao de processo/contator na posigao “OUTPUT ON”.

Para conectar o dispositivo & maquina de solda/gerador, consulte o manual do proprietario do dispositivo ArcReach.

Quando o processo de conexdo € concluido, a luz de uso acende. Dependendo dos recursos do dispositivo ArcReach, o botdo de
processo/contator, botéo de controle de ajuste/selecéo e botdo de controle de arco podem ser anulados.

Os acessorios ArcReach a seguir séo compativeis com esta maquina de solda/gerador:

Alimentador ArcReachSmart
Para processos avancados

guuuu:mﬂ”“”“m

i
Boooon
e
=
nooe
oono
=v)

(== |aTm]

Quando a maquina de solda/gerador for
associado ao alimentador Smart, todos os
controles mudam para o alimentador, e o

visor exibe a mensagem SMRT FEDR.

& Ao usar dispositivos  ArcReach, a
velocidade do motor é sempre a
velocidade de solda/alimentacéo.
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SECAO 7 - OPERACAO DE EQUIPAMENTOS AUXILIARES

7-1.

Tomadas de alimentacdo do gerador e disjuntores adicionais

ik
{J

k Use protecdo GFCI ao operar
equipamentos  auxiliares. Se a
unidade ndo contar com tomadas
GFCl, wuse uma extensdo com
protecdo GFCI. N&o use tomadas
GFCI para alimentar equipamento de
suporte a vida.

k Desconecte o cabo antes de tentar
reparar os acessorios ou ferramentas.

"= A poténcia do gerador diminui conforme a
corrente de solda aumenta.

1 Tomada RC1 120/240 V 50 A CA
2 Tomadas RC2 e RC3 120V 20 ACA
(Tomadas GFCI exibidas)

k  Teste GFCI mensal. Consulte a secdo
7-2 para informagdes sobre GFCI e
procedimentos de teste e
reinicializagéo.

—

3 120/240V N\,

o]

O

RC1 fornece alimentagdo monofésica de 60
HZ na velocidade de solda/poténcia. A
poténcia maxima é 12,0 kVA/KW.

RC2 e RC3 fornecem alimentagéo
monofasica de 60 HZ na velocidade de
solda/poténcia. A poténcia maxima da RC2
ou RC3 é 2,4 KVA/KW.

3 Disjuntor adicional CB1

O CBL1 protege as tomadas padrdo RC1, RC2
e RC3 contra sobrecarga (para informagdes
de poténcia em Excel, consulte a seg¢éo 7-3).
Se o CB1 abrir, as tomadas ndo funcionam.
Coloque o interruptor na posicdo ON para
reiniciar.

4 Disjuntor adicional CB2

CB2 protege tomada RC2 contra sobrecarga.
Se o CB2 abrir, a RC2 néo funciona.

Ref. 248 009

5 Disjuntor adicional CB3

CB3 protege tomada RC3 contra sobrecarga.
Se o CB3 abrir, a RC3 néo funciona.

== Pressione o botdo para reiniciar o disjuntor
adicional. Se o disjuntor adicional continuar
abrindo, entre em contato com um prestador
de servigos autorizado.

A saida combinada de todas as tomadas é
limtada a 12,0 kVA/KW conforme a
capacidade nominal do gerador.

EXEMPLO: Se a corrente de cada tomada
duplex de 120 V for 20 A, somente 30 A séo
disponibilizados na tomada de 120/240 V:

2x (120 V x 20 A) + (240 V x 30 A) = 12,0
KVA/KW
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7-2.

Informacdes sobre a tomada GFCI, reinicializagéo e testes

PN &

k Use protecdo GFCI ao operar
equipamentos  auxiliares. Se a
unidade ndo contar com tomadas
GFCI, use uma extensdo com
protecdo GFCI. Nao use tomadas
GFCI para alimentar equipamento de
suporte a vida.

k Desconecte o cabo antes de tentar

reparar 0s acessorios ou ferramentas.

Tomada 120 V 20 A CA GFCI

Botédo de teste da tomada GFCI

Botéo de reinicializagdo da tomada GFCI

Luz indicadora GFCI vermelha (LED)

Luz indicadora GFCI verde (LED)

g b~ wWwN PR

5 As luzes indicadoras verde e vermelha
podem ser combinadas num unico LED.

Tomadas GFCI

Tomadas GFCI protegem o usuario contra
choques elétricos em caso de falha de terra
no equipamento conectado a tomada. A falha
de terra ocorre quando a corrente elétrica
toma o caminho mais curto para o terra (que
pode ser pela pessoa) em vez de seguir o
caminho seguro pretendido.

. g

/

5 Localizagdo alternativa dos LEDs
indicadores vermelho e verde.

J
gl

Se uma falha de terra for detectada, o botao
de reinicializacdo da tomada GFCI salta e o
circuito abre para desconectar a
alimentagdo do equipamento defeituoso. A
tomada GFClI ndo protege contra
sobrecarga, curto circuito ou choques nao
relacionados a falha de terra. Use os
procedimentos a seguir para reiniciar e
testar as tomadas GFCI:

LED verde aceso indica que a tomada GFCI
estd alimentada. LED vermelho aceso
indica que a tomada GFCI esta desarmada.

k Reinicializag@o/teste de tomadas
GFCI

k Teste GFCI mensal.

Se o LED vermelho piscar, pare de
usar a tomada GFCI e solicite a troca
a um prestador de servigo
autorizado.

k Extensdes muito longas ou com
isolamento ruim podem permitir que
correntes de fuga desarmem o
circuito GFCl. Para reinicializar e
testar, faca o seguinte:

[C3 A orientagdo da tomada pode ser diferente em outras aplicagdes.

RotGFCI1 2017-10

Reinicializagdo de tomadas GFCI

Em caso de falha GFCI, desligue o motor e
desconecte o0 equipamento da tomada.
Verifique se ha danos ou ferramentas, cabos
e conectores molhados, etc. conectados a
tomada. Ligue o motor, coloque a chave de
ignicdo na posicdo RUN e pressione o botdo
de reinicializagcdo GFCI. Reconecte o
equipamento a tomada GFCI. Se o botdo de
reinicializacdo da tomada GFCI saltar
novamente, inspecione 0 equipamento e
repare ou troque se estiver com defeito.

Teste de tomadas GFCI

Ligue o motor e pressione o botdo de teste
GFCI. O botédo de reinicializacdo da tomada
GFCI deve saltar.

Pressione o botdo de
tomada GFCI.

reinicializacdo da

A tomada GFCI deve ser trocada por um
prestador de servico autorizado nas
seguintes situagdes:

GFCI ndo desarma quando testada
LED vermelho piscando
GFCI n&o reinicia.
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™

TOTAL
Velocidades

poténcia

Excel
Acione as ferramentas em marcha lenta

A opcédo Excel alimenta o gerador em

marcha lenta e durante a operacdo de

solda. Isso permite que a maioria das
ferramentas funcione adequadamente em
marcha lenta.

k Use protecdo GFClI ao operar
equipamentos auxiliares. Se a
unidade ndo contar com tomadas
GFCI, use uma extensdo com
protecdo GFCIl. Ndo use tomadas
GFCI para alimentar equipamento
de suporte a vida.

1 Tomada de alimentagdo 120 V 20 A
CA da oficina

Esta tomada fornece 2,4 kVAKW de
poténcia com onda senoidal de 120 V, 60
Hz pura em TODAS as velocidades do
motor.

Este circuito é protegido pelo disjuntor
CB3. O CB1 néao fornece protecéo para a
fonte de alimentagdo Excel.

A saida combinada de todas as tomadas &
limitada conforme o pico nominal do
gerador

Ref. 248 009 / 250 717-C

7-4. Solda e alimentacdo simultaneas

Corrente de solda em Poténcia total em Watts Corrente da tomada 120 V Corrente da tomada 240 V
Amperes Full kVA Full kVA
250 2200 18 9
180 3500 29 14
125 5200 43 21
90 8000 66 33
0 12,000 (pico) 88 44
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7-5. Instrucdes defiacdo Para opcéo de 240 V, conector monofasico (NEMA 14-50P)

S A= m A fiac@o do conector pode ser para cargas
<\ de 240 V de 2 fios ou cargas de 120/240 V
4 ‘” | de 3 fios. Consulte o diagrama do circuito.

1 Fiacdo do conector para carga de

7
ool / 120/240 V de 3 fios
Corrente disponivel em Amperes Ao conectar cargas de 120 V, cada tomada
Tomada Cada tomada duplex compartiiha a carga com uma
240 V* duplex 120 V metade da tomada de 240 V
2 Fiag&o do conector para carga de 240V
42 0 de 2 fios
37 5 3 Terminal neutro (prata)
33 12 4 Terminal da carga 1 (bronze)
29 20 5 Terminal da carga 2 (bronze)
V x A = Watts 6 Terminal de aterramento (verde)
7 Corrente disponivel usando conector de
*Uma carga de 240 V ou duas cargas de 120 V. 120/240 V

Ferramentas necessarias:

e 240 VAC —>

* 120V AC I

 dcmz |

plug1 11/03 - 120 813-D
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Observacoes
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SECAO 8 - MANUTENCAO E RESOLUCAO DE PROBLEMAS

8- Manutencéo de rotina

// g wg @ A Desligue o motor antes de realizar manutencéo
@j J [
\ & Consulte informagdes importantes de partida,
j Recicle os fluidos manutencao e armazenamento no manual do
do motor. motor e na etiqueta de manutencao. Se o motor
for usado em condigoes severas, faga manutencao
com mais frequéncia
@ = Inspecionar < = Alterar @ = Limpar ¥ = Trocar Referéncia
A cada = I3 Secao 5-5
; &
Horas @
Nivel de refri Nivel d b | Nivel de 61 Derramamento de dleo
»~ Nivel de refrigerante » Nivel de combustivel +~ Nivel de dleo ou combustivel
A cada
200 @
Horas 4
< Filtro de éleo ¥ Filtro de ar
Secgao 8-2,
@ 8-3, Manual
"l M do motor
% Etiquetas ilegiveis @ Teminais de solda
A cada
400 ) ;
Horas R % § g ig
< Filtros de combustivel »~ Tensao da correia 1+~ Cabos de solda
A cada ° Manual
1000 Io do motor,
Horas 30 8-
> @ segao 8-4
»~ Correia do ventilador 1+ Mangueiras do radiador | » Mangueiras do filtro de ar
*Deve ser Secao 8-2
realizacio por A cada
prestadorde| 800
Senigo Horas
autorizado.
»~ Folga da valvula* »Anéis deslizantes™
» % Escovas®
A cada Manual
2000 do motor,
Horas '%:: secao 8-2
»~JcMangueiras de combustivel | 7t Refrigerante e mangueiras

OM-279836 Pagina 49



5 Lista de pegas completa disponivel em www.MillerWelds.com

Etiqueta de manutencéao e atividades de manutencédo do motor

/A

il

o

1§

k Desligue o motor e aguarde esfriar.

Oleo e combustivel
1 Valvula do dreno de 6leo
2  Filtro de 6leo

Troque o 6leo e filtro conforme o manual do
motor.

AVISO - Depois de abastecer com 6leo, feche
a vélvula e a tampa da vélvula antes de ligar
0 motor.

Encha o céarter com 6leo novo até a marca
maxima da vareta (consulte a se¢do 5-5).

3 Linhas de combustivel

Troque linhas de combustivel rachadas ou
desgastadas.

4 Filtro de combustivel em linha

Instale o filtro novo conforme as instrucdes.
5 Filtro de combustivel

Troque o filtro conforme o manual do motor.

Limpe o excesso de combustivel.

Ligue o motor e verifique se h4 vazamento de

combustivel.

k Desligue o motor, aperte as conexdes
conforme necessario e limpe o
excesso de combustivel.

Refrigerante
6 Tampa do radiador

7 Torneira de descarga do radiador
(localizada na parte inferior do radiador)

Drene o refrigerante conforme o
procedimento no manual do motor.

Para abastecer com
seguinte:

refrigerante, faca o

8 Mangueira de desvio de 4gua

Retire a mangueira de desvio de agua.
Abasteca o radiador com refrigerante até
gotejar para fora da mangueira de derivagéo
de éagua. Isso garante que todo o ar é
purgado do sistema.

Reinstale a mangueira e a tampa do radiador.
Verifique o nivel de refrigerante no depdsito
de recuperagao.

O refrigerante do motor é uma mistura de
agua e anticongelante a base de
etilenoglicol. Este motor exige o uso de uma
solucdo de 50% anticongelante e 50%
agua. N&do use 100% anticongelante. Isso
pode causar danos graves
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8-3. Troca do filtro de ar
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k Desligue o motor.

AVISO - N&o rode o motor sem
filtro de ar ou com o elemento
sujo. A garantia ndo cobre danos
ao motor causados pelo uso de
elemento danificado.

1 Tubo de admissao de ar
2 Bragadeira da mangueira
3 Filtro de ar

Afrouxe a  bragadeira da
mangueira, deslize o filtro de ar
para a traseira da unidade e
retire. Deslize o filtro de ar novo
sobre o tubo de admissdo e
aperte a bracadeira.

Troque o filtro de ar a cada 200
horas ou menos em caso de
condicdes severas

907755
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8-4. Ajuste da velocidade do motor

5 Lista de pegas completa disponivel em www.MillerWelds.com

[Z5 A velocidade do motor é controlada por um sistema eletrénico que sé pode ser ajustado em centros de manutengéo autorizados. Adulterar o regulador

eletrénico pode anular a garantia.

8-5. Protecao contra sobrecarga

e

®

Ferramentas necessarias:

k Desligue o motor.

"= A abertura de um disjuntor ou fusivel
normalmente indica a existéncia de um
problema mais grave. Entre em contato
com um  Prestador de Servigo
Autorizado.

1 Fusivel F5

O F5 protege o enrolamento de excitagao
de solda contra sobrecarga. Se o F1 abirir,
a saida de solda desliga ou fica com nivel
baixo.

2 Disjuntor adicional CB5

Protege os enrolamentos da alimentagao
Excel opcional contra sobrecarga. Se este
dispositivo abrir, a alimentac&o Excel néo
é disponibilizada na tomada RC3.
Coloque o interruptor na posicdo ON para
reiniciar.

3 Disjuntor CB7

O disjuntor CB7 protege o circuito da vela
do motor. Se o CB7 abrir, a vela do motor
néao aguece. (0] CB7 reinicia
automaticamente quando a falha é
corrigida.

4 Disjuntor adicional CB8 O CBS8
protege o circuito da bateria do motor. Se
o CB8 abrir, o motor ndo liga. O CB8
reinicia automaticamente quando a falha
é corrigida.

Troque todos os fusiveis abertos. Feche a

porta e/ou reinstale a tampa antes de
acionar a unidade.

5 Disjuntor adicional CB4 O disjuntor
adicional CB4 protege a saida de 24 VCA
do enrolamento do estator para a tomada
remota RC4. Se o CB4 abrir, a saida de
24 VCA para a RC4 desliga.

Pressione o bot&o para reiniciar.

259 872
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8-6. Telas de erro do voltimetro/amperimetro

Exemplo de tela

Use as telas de erro do voltimetro/amperimetro para diagnosticar e corrigir condi¢cdes de falha.

=5 Quando um erro é exibido, normalmente a saida de solda desliga, mas a saida de poténcia do gerador continua funcionando.

== Ppara reiniciar as telas de erro, desligue a unidade e em seguida ligue novamente. Consulte as instrugbes a sequir para reiniciar a tela CHEK REMT

Visor de erro

Descricao

CHER REMT

Indica que um dispositivo remoto conectado a tomada pode estar com defeito. A mensagem CHEK REMT também é exibida
sempre que um dispositivo remoto for conectado e em seguida desconectado da tomada remota. Para limpar a falha,
desligue e reinicie o equipamento ou vire o botdo de processo/contator para outra posicdo. Se o problema persistir, o
dispositivo remoto e a placa de controle PC1 devem ser inspecionados por um prestador de servigos autorizado.

Indica curto circuito no termistor do médulo IGBT 1. A unidade deve ser inspecionada por um prestador de servico autorizado.

Indica que o termistor do médulo IGBT 1 estd aberto. A unidade deve ser inspecionada por um prestador de servico
autorizado.

Indica curto circuito no termistor do médulo IGBT 2. A unidade deve ser inspecionada por um prestador de servigo autorizado.

Indica que o termistor do médulo IGBT 2 estd aberto. A unidade deve ser inspecionada por um prestador de servico
autorizado.

Indica que um moédulo IGBT superaqueceu. Se esta tela for exibida, inspecione o sistema de refrigeragdo do gerador e/ou
diminua o ciclo de trabalho. Com o motor rodando, mantenha a porta de acesso fechada para manter o fluxo de ar adequado
pelo médulo. Deixe a unidade esfriar antes de reiniciar. Se o problema persistir, a unidade deve ser inspecionada por um
prestador de servigo autorizado.

Limite de poténcia do motor excedido, reduzindo temporariamente a saida de solda. O erro limpa apds 5 segundos.

G/ FRA Versao de software incompativel. Carregue a atualizagdo do software novamente. Se o erro ndo limpar, a unidade deve ser
inspecionada por um prestador de servi¢o autorizado.
SO0 ALT Build de software incompativel. Carregue a atualizagéo do software novamente. Se o erro ndo limpar, a unidade deve ser

inspecionada por um prestador de servi¢o autorizado.
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8-7. Tabelas de resolucao de problemas

7

—

i WL =

A. Solda

Problema

Correcéao

Sem saida de solda ou saida baixa.
Saida de alimentacéo do gerador OK
nas tomadas CA.

Verifigue as configuracdes de controle e inspecione todas as conexdes.

Inspecione o fusivel F5 e troque se necessario (consulte a se¢édo 8-5).

As escovas, anéis deslizantes e retificadores principais SR1, SR2 e SR3 devem ser inspecionados
por um prestador de servigos autorizado.

N&o hé saida de solda ou saida de
alimentagao do gerador nas tomadas
CA.

Ao ligar a unidade, certifique-se que todos os equipamentos estdo desconectados das tomadas.

As escovas e anéis deslizantes devem ser inspecionados por um prestador de servigos autorizado.

Saida de solda baixa.

Verifique as configuragées de controle.

Limpe ou troque o filtro de ar (consulte a secao 8-2).

As escovas e anéis deslizantes devem ser inspecionados por um prestador de servigos autorizado.

Saida de solda alta.

Verifigue as configuracdes de controle.

Saida de solda errética.

Verifique as configuracdes de controle.

Aperte e limpe as conexdes com o eletrodo e peca de trabalho.

Use eletrodos armazenados corretamente e secos para realizar solda com eletrodo e TIG.

Desenrole voltas excessivas nos cabos de solda.

Limpe e aperte as conexdes dentro e fora da maquina de solda/gerador.

As escovas e anéis deslizantes devem ser inspecionados por um prestador de servigos autorizado.

B. Poténcia do gerador

Problema

Correcéo

Nao hé saida de alimentacéo do
gerador ou saida baixa nas tomadas
CA. Saida de solda OK.

Reinicie os disjuntores adicionais (consulte a se¢do 7-1).

Pressione o bot&o de reinicializacdo da tomada GFCI (consulte a se¢é@o 7-2).

Inspecione as conexdes da fiacdo de ignigdo do motor.

As escovas e anéis deslizantes devem ser inspecionados por um prestador de servigos autorizado.

Nao hé alimentacéo do gerador ou
saida de solda.

Ao ligar a unidade, certifique-se que todos os equipamentos estdo desconectados das tomadas.

Inspecione as conexdes da fiagdo de ignicdo do motor.

As escovas e anéis deslizantes devem ser inspecionados por um prestador de servigos autorizado.

Saida de alimentacéo erratica nas
tomadas CA.

Verifique o nivel de combustivel.

Inspecione a fiagc@o e conexdes das tomadas.

As escovas e anéis deslizantes devem ser inspecionados por um prestador de servigos autorizado.

C. Motor

Telas de manuteng¢ao

Acéo

noFUEL Coloque o botéo de controle do motor na posigao “Off”, reabasteca e em seguida ligue o motor.

HI H20 Temperatura do refrigerante muito alta. Deixe o motor resfriar e verifique o nivel de refrigerante
(consulte a secao 8-2).

LO OIL Presséo do 6leo muito baixa. Deixe o motor resfriar e verifique o nivel de 6éleo (consulte a secéo 8-2).
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Problema

Correcao

Motor ndo arranca.

Disjuntor adicional CB8 pode estar aberto (consulte a se¢éo 8-5). Aguarde e tente novamente.
Verifique a tensdo da bateria.

Inspecione as conexdes da bateria. Limpe e aperte se necessario.

Inspecione as conexdes do botéo de controle e chicote de fiagdo do motor.

O disjuntor CB8 deve ser inspecionado por um prestador de servigo autorizado.

Motor arranca, mas néo liga.

Verifique o nivel de combustivel e os indicadores de falha do painel frontal (consulte a segdo 6-1).
Disjuntor adicional CB7 da vela pode estar aberto (consulte a se¢do 8-5). Aguarde e tente novamente.
Repare o filtro de combustivel em linha e o filtro de combustivel (consulte a secéo 8-2).

Inspecione a bateria e troque se necessario.

Inspecione o sistema de carga do motor conforme o manual.

Os caédigos de falha da Unidade de Controle do Motor (ECU) devem ser analisados por um prestador de
servigcos autorizado.

O sensor da vela S2, vela e o relé de controle CR1 devem ser inspecionados por um prestador de
servigcos autorizado.

O motor liga, mas desliga quando o
sensor de controle do motor S1 retorna
para a posicao Auto-Speed.

Verifique o nivel de 6leo (consulte a se¢do 5-6) e os indicadores de falha do painel frontal (consulte a
sec¢do 6-1). O motor néo liga se a pressao do 6leo estiver muito baixa.

Verifique o nivel de refrigerante e a correia do ventilador (consulte a se¢do 5-6 e o manual do motor) e
verifique os indicadores de falha do painel dianteiro (consulte a se¢do 6-1). O motor nédo liga se a
temperatura estiver muito alta.

O sensor de parada de pressao de 6leo baixa e o sensor de temperatura do motor S4 devem ser
inspecionados por um prestador de servicos autorizado.

Motor para durante operagdo normal.

Verifique o nivel de combustivel e os indicadores de falha do painel frontal (consulte a secdo 6-1).

Verifique o nivel de 6leo (consulte a se¢do 5-6) e os indicadores de falha do painel frontal (consulte a
secdo 6-1). O motor ndo liga se a pressao do 6leo estiver muito baixa.

Verifique o nivel de refrigerante e a correia do ventilador (consulte a se¢do 5-6 e o manual do motor) e
verifique os indicadores de falha do painel dianteiro (consulte a se¢éo 6-1). O motor desliga se a
temperatura estiver muito alta.

O sensor de parada de presséo de 6leo baixa e o sensor de temperatura do motor S4 devem ser
inspecionados por um prestador de servigos autorizado.

A bateria descarrega entre usos.

Limpe o topo da bateria com uma solu¢éo de bicarbonato de sédio e dgua. Enxague com agua limpa.
Recarregue periodicamente a bateria (aproximadamente a cada 3 meses).
Troque a bateria.

Inspecione a tensé&o do alternador conforme o manual do motor.

O motor ndo volta para marcha lenta
quando a carga é removida com o
bot&o de controle do motor na posi¢ao
Auto-Speed.

Retire todas as cargas de solda e de alimentac¢éo do gerador.

O motor e a fiagdo devem ser inspecionados por um prestador de servigo autorizado.

O motor ndo permanece com a
velocidade de solda/alimentacéao
quando a alimentacdo ou carga de
solda é aplicada com o botéo de
controle do motor na posi¢éo Auto-
Speed.

O motor e a fiagdo devem ser inspecionados por um prestador de servigo autorizado.

Fumaga de escape do motor preta com
a unidade sob carga.

Troque o filtro de ar.
Troque o filtro de combustivel.
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SECAO 9 - LISTA DE PECAS

9-1. Pecas de reposicdo recomendadas

Dia. N.©
Marcacbes de peca Descricao Quantidade
Pecas de reposicao recomendadas
................................ 276418.........DISPOSITIVO USB ......coiiiiiiiiiiiiiii ettt sttt ste e s ne e e s sre e e sbeeessnneessneeensnneees L
................................ 259935.........Kit de filtro, Kubota (inclui elemento do filtro de ar e filtros de 6leo e combustivel) .........cc.ccocvevie. 1
................................ 258349.........Filtro de ar, admiSSA0 SECA SAIAA MELA..........ccoeiiuuriiiieii e e e st e e eeeiree e e e e e eesiteree e e e e e ssnrneeeeeeeeenes L
................................ 213858.........Filtro, combustivel em linha 5/16x5/16 MiC 125 175 ........ccccoiiuiiiiiiiiiiiiieeiiiee e esieee e e snieeees. L
................................ 259934.........Filtro, cOmbBUSHIVEl (KUDOLA) ......eoiiiiiiiiiiiieiieiii ettt see e eniee e L
187443......... [T Co X o [N o] [T o T O O TP OPPRTT 1
.. 259949......... Correia, ventilador...
187820......... Vela ..o
.. 012655......... Fusivel, Mintr Cer 10 A 250 V
... 259974......... Sensor, pressao do 6leo 7psi Nf Cont terminal roscado ....
.. 243344......... Sensor, temperatura
243345......... SENSO, VEIOCIHAUE......eeii ittt e e e e e e e s e e e e e st aa et e e e s e satabeeeeeeesasnrnraeeeeaasnnrens
................................ 280496......... AIEINAOr .....cooiiiiiiiii e
................................ A0 SR AN (1 F=To (o] B (=To [0 = To (o] U PSPPSR OUPPP
.................................. 24334.........SenS0or, teMPEratUra L115°C ........oeiiiiiiiiiiiiiiiieeeieieeeieieeeeeeeeeeeeeseseseaesesesesesssesesssesesesssssssesssesssssesenenenerene L
................................ 259982.........Starter, MOtOr KUDOTA ...........cciiiiiiie e e st e e e e s e sre e e e e s s ssnraeeeeeesssntnneeeeeessnsnsnseeessnnnnes L
Miller recomenda

E o laco que une n
HOBART
\ " 4

FILLER METALS

Encontrar o metal de preenchimento correto para suas
necessidades de solda é essencial numa indUstria em que o
trabalho deve ser realizado de forma correta.

Os metais de preenchimento sdo mais do que um componente de
solda—eles séo o laco que une Ciéncia e Pessoas.

As solugdes certas. Solu¢des que tornam nosso mundo mais
seguro. Mais dinamico. Mais do que o que vocé necessita.

Cada dia, cada projeto, cada solda é outra oportunidade para a
| A Hobart ganhar sua confianga ao ajuda-lo a encontrar o metal de
o preenchimento certo.

Este tipo de ajuda e encontrar sua solugéo de solda ideal séo

C I E N C I A + P E S SOA S Visite HobanBrott?grSss.sgrE a;:l?a? ?nais informagdes.

Encontre sua solugdo. Hoje.
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SECAO 10 - DIAGRAMA ELETRICO
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Figura 10-1: Diagrama de circuito da maquina de solda/gerador
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SECAO 11 - DIRETRIZES DE POTENCIA DO GERADOR

[Z5 As vistas desta secéo servem apenas como referéncia para todas mdquinas de solda/geradores acionados por motor. Sua unidade pode ser diferente do

equipamento exibido.

11-1. Selecionando Equipamentos

1 Tomadas de alimentagdo do gerador —
neutro conectado ao quadro

2 Conector de 3 pinos da carcaga do
equipamento aterrado

3 Conector de 2 pinos do equipamento
com isolamento duplo

[Z5 certifique-se que o equipamento tem
simbolo e/ou indicagéo de isolamento
duplo.

SO use conector de 2 pinos se o
equipamento tiver isolamento
duplo.

gen_pwr 2017-01 - ST-800 577

2

Sempre aterre o quadro do gerador
no chassi do veiculo para evitar

risco de choque elétrico ou
eletricidade estatica.

Além disso, consulte a Folha de
Informagdes de Saude e Segurancga
AWS N.° 29 Aterramento de
geradores de solda portateis e

instalados em veiculos.

Terminal de aterramento do
equipamento (no painel frontal)

Cabo de aterramento (n&o fornecido)

/

3

3 Chassi de metal do veiculo

Conecte o cabo do terminal de aterramento
do equipamento no chassi de metal do
veiculo. Use fios de cobre isolados #8 AWG
ou superior.

[C5 conecte eletricamente o quadro do gerador

k

no chassi do veiculo por meio de contato
metal/metal.

Forros, paletes de transporte e
alguns itens de rolamento isolam a
maquina de solda/gerador do chassi

800 652-D
do veiculo. Sempre conecte o fio terra
do terminal de aterramento do
equipamento do gerador no metal nu

do chassi do veiculo conforme
mostrado.
k Use protecdo GFCI ao operar

equipamentos auxiliares. Se a
unidade ndo contar com tomadas
GFCI, use uma extensdo com
protecdo GFCI. Ndo use tomadas
GFCI para alimentar equipamento de
suporte a vida.
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11-3. Aterramento para alimentacdo de sistemas prediais

1 Terminal de aterramento do
equipamento

2 Cabo de aterramento

Use fios de cobre isolados #8 AWG ou

superior.

3 Dispositivo de aterramento

[C5 use os dispositivos de aterramento
indicados nos cddigos elétricos.

k Aterramento de gerador no sistema
de aterramento em caso de
alimentacdo de sistemas de
instalacbes domésticas,
comerciais e agricolas

k  Além disso, consulte a Folha de
Informacdes de Salde e Segurancga
AWS N.° 29 Aterramento de
geradores de solda portateis e
instalados em veiculos.

ST-800 576-B

11-4. Qual o requisito de poténcia do equipamento?

VOLTS 115
AMPS 4.5

Hz

50/60

1 Carga resistiva

Lampadas s&@o cargas resistivas e exigem
alimentagao constante.

2 Carga nao resistiva

Equipamentos com motores séo cargas ndo
resistivas e exigem aproximadamente 6
vezes mais poténcia durante a partida do que
com o motor em operagdo (consulte a segdo
11-8).

3 Dados nominais

Os dados nominais mostram a tenséo,
corrente  ou poténcia necessarias para
acionar o equipamento.

Corrente x Tensao = Poténcia

Exemplo 1: Se uma furadeira usa ,45 A a 115
V, calcule a poténcia necessaria em W.

45Ax115V =520 W
A carga aplicada pela furadeira é 520 W.

Exemplo 2: Se 2 refletores de 200 W forem
usados com a furadeira do exemplo 1,
adicione as cargas individuais para calcular a
carga total.

(3 x 200W) + 520 W = 1120 W

A carga total aplicada pelos 3 refletores e 1
furadeira é 1120 W.

S-0623
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1-5. Requisitos de poténcia aproximados para motores industriais

Motores industriais

Classificacéo

Poténcia de partida

Poténcia de operacéao

Fase dividida 1/8 HP 800 300
1/6 HP 1225 500
1/4 HP 1600 600
1/3 HP 2100 700
1/2 HP 3175 875
Partida do capacitor-corrida de indugao 1/3 HP 2020 720
1/2 HP 3075 975
3/4 HP 4500 1400
1HP 6100 1600
1-1/2 HP 8200 2200
2 HP 10.550 2850
3 HP 15.900 3900
5HP 23.300 6800
Partida do capacitor-corrida do capacitor 1-1/2 HP 8100 2000
5 HP 23.300 6000
7-1/2 HP 35.000 8000
10 HP 46.700 10.700
Funcao do ventilador 1/8 HP 1000 400
1/6 HP 1400 550
1/4 HP 1850 650
1/3 HP 2400 800
1/2 HP 3500 1100

11-6. Requisitos de poténcia aproximados para equipamentos domeéstico/agricolas

Equipamento doméstico/agricola

Classificagao

Poténcia de partida

Poténcia de operagéo

Descongelador do tanque de armazenamento 1000 1000

Limpador de graos 1/4 HP 1650 650

Transportador portatil 1/2 HP 3400 1000

Elevador de gréos 3/4 HP 4400 1400

Resfriador de leite 2900 1100

Ordenhador (bomba a vacuo) 2 HP 10.500 2800

Motores para servicos agricolas padrédo. (ex.: 1/3 HP 1720 720

transportadores, trado 1/2 HP 2575 975

alimentador, compressores de ar) 3/4 HP 4500 1400

1HP 6100 1600

1-1/2 HP 8200 2200

2 HP 10.550 2850

3 HP 15.900 3900

5HP 23.300 6800

Motores para servi¢os agricolas de alto torque 1-1/2 HP 8100 2000

(Ex.: limpadores de celeiros, descarregadores de 5HP 23.300 6000

silos, guinchos de solos, 7-1/2 HP 35.000 8000
10 HP 46.700 10.700

3-1/2 pés3. Misturador 1/2 HP 3300 1000

Alta presséo 1,8 gal./min 500 PSI 3150 950

Lavadora 2 gal./min 550 PSI 4500 1400

700 PSI 6100 1600

Refrigerador ou freezer 3100 800

Bomba de poco raso 1/3 HP 2150 750

1/2 HP 3100 1000

Bomba de fossa 1/3 HP 2100 800

1/2 HP 3200 1050
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11-7. Requisitos de poténcia aproximados de equipamentos de contratadas

Equipamento da contratada

Classificagéo

Poténcia de partida

Poténcia de operacgao

Furadeira manual 1/4 pol. 350 350
8 pol. 400 400
1/2 pol. 600 600
Serra circular 6-1/2 pol. 500 500
7-1/4 pol. 900 900
8-1/4 pol. 1400 1400
Serra de mesa 9 pol. 4500 1500
10 pol. 6300 1800
Serra de cinta 14 pol. 2500 1100
Amolador de bancada 6 pol. 1720 720
8 pol. 3900 1400
10 pol. 5200 1600
Compressor de ar 1/2 HP 3000 1000
1HP 6000 1500
1-1/2 HP 8200 2200
2HP 10.500 2800
Motoserra 1-1/2 HP, 12 pol. 1100 1100
2 HP, 14 pol. 1100 1100
Aparador elétrico Padrao 9 pol. 350 350
Trabalho pesado 12 pol. 500 500
Capinadeira elétrica 1/3 HP 2100 700
Podador elétrico 18 pol. 400 400
Refletores HID 125 100
Gés metdlico 313 250

Mercurio 1000

Sédio 1400
Vapor 1250 1000
Bomba submergivel 400 GPH 600 200
Bomba centrifuga 900 GPH 900 500
Polidor de piso 3/4 HP, 16 pol. 4500 1400
1 HP, 20 pol. 6100 1600
Lavadora de alta pressédo 1/2 HP 3150 950
3/4 HP 4500 1400
1HP 6100 1600
Tambor de mistura 55 gal. 1/4 HP 1900 700
Vac seco e molhado 1,7 HP 900 900
2-1/2 HP 1300 1300
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11-8. Poténcia necessaria para ligar o motor

Requisitos de partida de motores de inducdo monofasicos

Codigo de G H J K L M N P
partida do
motor
KVA/HP 6,3 7,1 8,0 9,0 10,0 11,2 125 14,0
1 Cddigo de partida do motor
2 Corrente de operacao
3 Poténcia do motor
4  Tens&o do motor
Para encontrar a corrente de partida:
Passo 1: Encontre o cédigo e use a tabela
para encontrar kVA/HP. Se o c6digo ndo
estiver na lista, multiplique a corrente de
operacao por 6 para encontrar a corrente de
partida.
4 Passo 2: Encontre a poténcia (HP) e tenséo
™~ AC MOTOR 2 (V) do motor.
1T MVOLTS 230 [ AMPS 25«7
\.‘ - Passo 3: Determine a corrente de partida
3 . CODE M Hz 60 (veja o exemplo).
allalid 1/4 PHASE 1 A saida de corrente da maquina de

solda/gerador deve ser pelo menos o dobro
da corrente de operagéo do motor.

(kVA/HP x HP x 1000) / Volts =
Corrente de partida

Exemplo: Calcule a corrente de partida
necessaria para um motor de 230 V, 1/4 HP
com cédigo inicial M.

Volts = 230, HP = 1/4, KVA/HP = 11,2
(11,2 x 1/4 x 1000) / 230 = 12,2A

Para dar a partida no motor, séo necessarios
12,2 A.

S-0624

11-9. Quanta energia o gerador pode fornecer?

1 Limite a carga a 90% da
saida do gerador

Sempre ligue cargas nédo resistivas (motor)
na ordem da maior para a menor, e adicione
as cargas resistivas por ultimo.

2 Regra de 5 segundos

Se o motor ndo ligar em menos de 5
segundos, desligue a alimentag&o para evitar
danos. O motor necessita de mais poténcia
gue o gerador é capaz de fornecer.

Ref. ST-800 396-A / S-0625
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Conexodes tipicas para fornecer alimentacdo em modo de espera

k Os equipamentos s6 devem ser
conectados por pessoas
capacitadas conforme todos os
codigos e praticas de seguranga

aplicaveis.

k Instale, aterre e opere este
equipamento adequadamente
conforme o] Manual do

Proprietario e os codigos locais,
estaduais e nacionais.

=5 Se o gerador for usado para alimentar os

sistemas durante emergéncias ou em caso

1 2 3 4 de falta de energia, o cliente deve
Interruptor Saida do fornecer os equipamentos necessdrios.
Rede piiblica my| Inieruplorde g de desconexdo \ gerador o
P ’|  transferéncia |" com fusivel de solda 1 Rede elétrica pablica
(se necessério) 2 Interruptor de transferéncia (pélo duplo)

O interruptor transfere a carga elétrica
da rede publica para o gerador.
Transfere a carga de volta para a rede
plublica quando a alimentacdo &

5 restaurada.
Instale o interruptor correto (fornecido pelo
Carga_s' cliente). A capacidade nominal do arquivo
essenciais deve ser igual ou maior que a protecédo

contra sobrecorrente da ramificacéo.

3 Disjuntor com fusivel

Instale o interruptor correto (fornecido pelo
cliente) conforme o cédigo local.

4 Saida da maquina de solda/gerador

A tensdo de saida e a fiagdo do gerador
devem ser compativeis com a tensdo e
fiac@o do sistema (utilidade).

Conecte o gerador com fiagdo temporaria
ou permanente adequada para a
instalagao.

Desligue ou desconecte todos o0s
equipamentos conectados ao gerador
antes de dar a partida ou desligar o motor.
Quando o motor € acionado ou desligado,
a baixa velocidade causa baixa tenséo e
frequéncia.

5 Cargas essenciais

A saida do gerador pode ndo ser
compativel com os requisitos elétricos do
local. Se o gerador ndo produzir saida
suficiente para atender todos os requisitos,
conecte somente as cargas essenciais
(bombas, freezers, aquecedores, etc. -
Consulte a segdo 11-4)

OM-279836 Pagina 65



11-11. Selecéo de cabo de extensao (use o cabo mais curto possivel)

Comprimento do cabo para cargas de 120 V

k Use protecdo GFCI ao operar equipamentos auxiliares. Se a unidade ndo contar com tomadas GFCI, use uma extensdo com
protecdo GFCI. Nao use tomadas GFCI para alimentar equipamento de suporte a vida.

Corrente Comprimento maximo permitido do cabo em m (pés) para os tamanhos de condutor em AWG (mm?)*
(Amperes) | Carga (watts) 4 (25) 6 (16) 8 (10) 10 (6) 12 (4) 14 (2,5)
5 600 350 (106) 225 (68) 137 (42) 100 (30)
7 840 400 (122) 250 (76) 150 (46) 100 (30) 62 (19)
10 1200 400 (122) 275 (84) 175 (53) 112 (34) 62 (19) 50 (15)
15 1800 300 (91) 175 (53) 112 (34) 75 (23) 37 (11) 30 (9)
20 2400 225 (68) 137 (42) 87 (26) 50 (15) 30 (9)
25 3000 175 (53) 112 (34) 62 (19) 37 (11)
30 3600 150 (46) 87 (26) 50 (15) 37 (11)
35 4200 125 (38) 75 (23) 50 (15)
40 4800 112 (34) 62 (19) 37 (11)
45 5400 100 (30) 62 (19)
50 6000 87 (26) 50 (15)

*Tamanho do condutor baseado em queda de tensdo maxima de 2%

Comprimento do cabo para cargas de 240 V A Use prc GFCI

k Use protecdo GFCI ao operar equipamentos auxiliares. Se a unidade ndo contar com tomadas GFCI, use uma extensdo com
protecdo GFCI. Ndo use tomadas GFCI para alimentar equipamento de suporte a vida.

Corrente Comprimento maximo permitido do cabo em m (pés) para os tamanhos de condutor em AWG (mm?)*
(Amperes) Carga (Watts)
p 4 (25) 6 (16) 8 (10) 10 (6) 12 (4) 14 (2,5)
5 1200 700 (213) 450 (137) 225 (84) 200 (61)
7 1680 800 (244) 500 (152) 300 (91) 200 (61) 125 (38)
10 2400 800 (244) 550 (168) 350 (107) 225 (69) 125 (38) 100 (31)
15 3600 600 (183) 350 (107) 225 (69) 150 (46) 75 (23) 60 (18)
20 4800 450 (137) 275 (84) 175 (53) 100 (31) 60 (18)
25 6000 350 (107) 225 (69) 125 (38) 75 (23)
30 7000 300 (91) 175 (53) 100 (31) 75 (23)
35 8400 250 (76) 150 (46) 100 (31)
40 9600 225 (69) 125 (38) 75 (23)
45 10.800 200 (61) 125 (38)
50 12.000 175 (53) 100 (31)

Tamanho do condutor baseado em queda de tensdo maxima de 2%

Comprimento do cabo para cargas de 240 V
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Duvidas sobre a garantia?
Ligue para 1-800-4-A-
MILLER para encontrar seu
distribuidor Miller local.
Seu distribuidor também
fornece...

Servico

Vocé sempre recebera a
resposta rapida e confiavel
que precisa. A maioria das
pecas de reposicao podem
ser entregues em 24 horas.

Suporte

Precisa de respostas rapidas
para duvidas dificeis sobre
solda? Entre em contato com
seu distribuidor. O distribuidor
e da Miller estéo la para
ajuda-lo em todos os passos
com sua experiéncia.

@ Miller

Valido a partir de 1° de janeiro de 2020
(Equipamento com prefacio do niumero de série NA ou mais novo)

Esta garantia limitada substitui todas as garantias prévias da Miller e é exclusiva, sem nenhuma outra
garantia expressa ou implicita

GARANTIA LIMITADA - Sujeita aos termos e condi¢Ges a seguir, Miller
Electric Mfg. LLC, Appleton, Wisconsin, garante para os distribuidores
autorizados que o novo equipamento Miller vendido apés a data de
validade desta garantia limitada estd livre de defeitos de material e
fabricacdo no momento da expedicéo pela Miller. ESTA
GARANTIA SUBSTITUI EXPRESSAMENTE TODAS AS OUTRAS
GARANTIAS, EXPRESSAS OU IMPLICITAS, INCLUINDO GARANTIAS
DE COMERCIALIZAGAO E ADEQUAGAO.
Dentro dos periodos de garantia listados a seguir, a Miller repara ou
substitui todas as pegas ou componentes em garantia que apresentarem
falha devido a tais defeitos de material ou fabricagéo. A Miller deve ser
notificada por escrito em até 30 (trinta) dias de tal defeito ou falha, e a
empresa fornecera instru¢ées sobre os procedimentos de reivindicagdo
de garantia a serem seguidos. Notificacbes enviadas como reivindicagéo
de garantia online devem fornecer descricbes detalhadas da falha e
passos de resolugdo de problemas seguidos para diagnosticar as pegas
defeituosas. ReivindicagGes de garantia sem as informacdes necessarias
definidas no Guia de Operagédo de Servico (SOG) podem ser negadas
pela Miller.
A Miller deve honrar reivindicagbes de garantia dos equipamentos
cobertos listados a seguir em caso de defeito dentro dos periodos de
cobertura de garantia listados a seguir. Os periodos de garantia
comegcam na data de entrega do equipamento para o usuario final
comprador, 12 meses ap6s o envio do equipamento para distribuidores
na América do Norte ou 18 meses apds o envio do equipamento para
distribuidores internacionais, o que ocorrer primeiro.
1. 5anos Pegas — 3 anos Maodeobra

* Retificadores de alimentagdo principal originais s6 incluem

SCRs, diodos, e médulos de retificador discreto

2. 3 anos — Pecas e maodeobra, exceto se especificado

* Lentes de capacete de escurecimento automatico (sem
méaodeobra) (consulte a excecdo das séries classicas a seguir).
Maquinas de solda/geradores acionados por motor
(OBSERVAGAO: Os motores tém garantia separada do
fabricante do motor).
Produtos de solda
externos)
Fonte de alimentacéo de inversor
Fontes de alimentag&o de corte por arco de plasma
Controladores de processo
Alimentadores de fio semiautomaticos e automaticos
Fontes de alimentacéo de transformador/retificador
3. 2 anos — Pegas e maodeobra

* Lentes de capacete de escurecimento automatico - Somente
série classica (sem méaodeobra)
Méscaras de solda de escurecimento automatico (sem mao-

inteligente Insight (exceto sensores

*

*

*

de-obra)

*  Extratores de fumaga - Séries Capture 5, Filtair 400 e coletor
industrial
4. 1 ano— Pecas e maodeobra, exceto se especificado

*  Agquecedor ArcReach
Sistemas de solda AugmentedArc e LiveArc
Dispositivos de movimento automatico
Pistolas MIG Refrigeradas a ar Bernard BTB (sem mé&odeobra)
CoolBelt (sem méaodeobra)
Sistema de secador de ar dessecante
Opcdes de campo
(OBSERVAGAO: As opgdes de campo sdo cobertas pelo
restante do periodo de garantia do produto em que estdo
instaladas, ou por no minimo 1 ano - o que for maior).
*  Pedal de controle RFCS (Exceto RFCS-RJ45)
Extratores de fumaca - Filtair 130, séries MWX e SWX, Bragos
de extracdo e caixa de controle do motor ZoneFlow
*  Unidades HF
*  Magaricos de corte a plasma ICE/XT (sem mao-de-obra)
Fontes de alimentagdo de aquecimento por indugéo,
resfriadores
(OBSERVAGAO: Gravadores digitais contam com garantia
especifica do fabricante).
Bancos de carga
Pistolas acionadas por motor (exceto Spoolmate Spoolguns)
Unidade de soprador PAPR (sem mao-de-obra)
Posicionadores e controladores

*

*  Racks (para abrigar multiplas fontes de alimentag&o)

Itens de rolamento/reboques

Conjuntos de acionamento de fio Subarc

Caixas e painéis de Respiradores com Suprimento de Ar (SAR)
Magcaricos TIG (sem méodeobra)

Pistolas Tregaskiss (sem maodeobra)

Sistemas de agua refrigerada

Pedal/controle manual remoto sem fio e receptor

Estagdes de trabalho/mesas de solda (sem maodeobra)

5. 6 Meses — Pegas
*

*

*

*

Baterias
6. 90 Dias — Pegas
*  Acessorios (kits)
Quick Wrap de Aquecedor ArcReach e Cabos resfriados a ar
Lonas de cobertura
Bobinas e mantas de aquecimento por inducdo, cabos e
controles ndo eletronicos
*  Pistolas MIG Série MDX
*  Pistolas M
*  Pistolas MIG, Magaricos Subarc (SAW) e Cabegotes de
revestimento externo
*  Controles remotos e RFCS-RJ45
*  Pegas de reposicdo (sem maodeobra)
Pistolas Spoolmate Spoolguns
A garantia limitada Miller’s True Blue® n&o se aplica a:

*
*

*

*

1. Componentes consumiveis, tais como pontas de contato,
bocais de corte, contatores, escovas, relés, tampos de
bancadas de trabalho e cortinas de solda ou pecas sujeitas a
desgaste normal. (Excegéo: escovas e relés sdo cobertos em
todos os produtos acionados por motor).

2. Itens fornecidos pela Miller, mas fabricados por terceiros, tais como
motores ou acessorios comerciais. Estes itens sdo cobertos pela
garantia do fabricante, se houver.

3. Equipamentos que forem modificados por terceiros, equipamentos
instalados de maneira inadequada, equipamentos operados
incorretamente ou utilizados indevidamente conforme as normas
da industria, equipamentos que ndo forem mantidos de maneira
adequada ou equipamentos operados fora das especificagdes do
equipamento.

4. Defeitos causados por acidentes, reparos ndo autorizados ou
testes inadequados.

OS PRODUTOS MILLER FORAM PROJETADOS PARA USUARIOS
COMERCIAIS E INDUSTRIAIS TREINADOS E EXPERIENTES NO
RESPECTIVO USO E MANUTEN(;AO DE EQUIPAMENTOS DE
SOLDA. A critério da Miller, as solucBes exclusivas para reivindicagdes
de garantia sdo as seguintes: (1) reparo; ou (2) substituicdo; ou, se
aprovado por escrito pela Miller, (3) custo de reparo ou substituicéo pré-
aprovado num posto de servigo autorizado Miller; ou (4) pagamento ou
crédito do preco de compra (menos a depreciacéo razoavel baseada no
uso). N&o é permitido devolver produtos sem aprovacédo da Miller. O
cliente é responsavel pelos riscos e despesas do envio de devolugéo.
As solugdes mencionadas séo F.O.B. Appleton, WI, ou posto de servigo
autorizado da Miller. O cliente é responsavel pelo transporte e frete. NO
LIMITE MAXIMO PERMITIDO POR LEI, AS SOLUGOES
APRESENTADAS SAO UNICAS, INDEPENDENTE DA TEORIA LEGAL,
E A MILLER NAO SE RESPONSABILIZA POR DANOS DIRETOS,
INDIRETOS, ESPECIAIS, INCIDENTAIS OU CONSEQUENCIAIS
(INCLUINDO PERDA DE LUCROS), INDEPENDENTE DA TEORIA
LEGAL. QUALQUER GARANTIA NAO FORNECIDA NESTE
DOCUMENTO E GARANTIAS OU REPRESENTAGOES IMPLICITAS,
INCLUINDO QUALQUER GARANTIA DE COMERCIALIZACAO ou
ADEQUAGAO PARA FINS ESPECIFICOS, ESTAO EXCLUIDAS E
REJEITADAS PELA MILLER.
Alguns Estados dos EUA ndo permitem limitacdo da duracdo de
garantias implicitas ou exclusdo de determinados danos, e desta forma
as limitagdes anteriores podem néo se aplicar a seu caso. Esta garantia
apresenta direitos legais especificos, e outros direitos podem estar
disponiveis dependendo do seu Estado. No Canad4, algumas provincias
fornecem garantias ou solucdes adicionais, e a legislacédo proibe sua
rendincia; neste caso, as limitagdes anteriores ndo sé@o aplicaveis. Esta
garantia limitada apresenta direitos legais especificos, e outros direitos
podem estar disponiveis, podendo variar por provincia
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Registro do proprietario

Preencha e guarde com seus documentos pessoais.

Nome do modelo NUmero de série/estilo

Data de compra

(Data em que o equipamento foi entregue ao cliente original).

Distribuidor

Endereco

Cidade

Estado CEP

Registre seu produto em
www.millerwelds.com/support/product-registration

Para manutencao

Entre em contato com o DISTRIBUIDOR ou PRESTADOR DE
SERVICOS mais préximo.

Forneca sempre o nome do modelo e niumero de série/estilo.

Entre em contato com seu Opcionais e acessorios

distribuidor para: Equipamentos de Protecéo Individual (EPI)
Servigo e reparos

Pecas de reposicdo

Treinamento (escolhas, videos, livros)
Manuais de processo de solda

Para localizar um distribuidor ou prestador de
servicos, visite

www.millerwelds.com ou ligue para 1-800-4-
A-Miller

Fazer reclamacdes de danos ou perdas
durante o transporte.

Entre em contato com a
transportadora para:

Para assisténcia na apresentacdo ou
resolucdo de questdes, entre em contato
com o departamento de transporte do seu
distribuidor e/ou fabricante do equipamento.

INSTRUGOES ORIGINAIS IMPRESSAS NOS ESTADOS UNIDOS © 2020 Miller Electric Mfg. LLC 2020-01

Miller Electric Mfg. LLC

An lllinois Tool Works Company
1635 West Spencer Street
Appleton, WI 54914 EUA

Sede internacional-EUA

Fone nos EUA: 920-735-4505
Atendimento automatico

Fax EUA e Canadéa: 920-735-
4134

Fax internacional: 920-735-4125

Para locais internacionais, visite
www.MillerWelds.com
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