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Da Miller para vocé

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

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

Hoje, os profissionais que fabricam e vendem produtos Miller
continuam a tradicdo. Eles ttm o mesmo compromisso em fornecer
equipamentos e servicos que garantem os mais elevados padrdes de

UEBI]E
qualidade e de satisfagio estabelecidos em 1929. TjRE

O presente Manual do Usuério é feito para ajuda-lo a obter o méximo Trabalhando téo du(;o
, . . ~ ti A —
possivel de um produto Miller. Por favor, leia as recomendagdes Ponte de energia Miller &
relativas a Seguranga. Elas irdo ajuda-lo a proteger-se contra perigos suportada pela Garantia
o . mais clara do mercado.
potenciais no seu local de trabalho. Fizemos
|S|] gﬂm com que a instalacdo do equipamento seja
rapida e facil. Com Miller, vocé pode contar
glIJEA(EIITSYTSI\E(?TIIEEB com anos de servicos confiaveis desde que
V feita a manutencao apropriada no produto.

L . E si, por alguma raz&o, a unidade precisar de
Miller € o primeiro fabricante N , L
de Equipamentos para solda- reparacdo, ha uma parte relativa a
gem nos EUA a ser certiicado - mantenco corretiva que o ajudara a
pelo Sistema de Normas de | o i
Qualidade 1SO 9001. identificar a causa do problema. As listas de

componentes o ajudardo a decidir qual peca,

exatamente, sera necessaria para eliminar o defeito. Sdo igualmente
fornecidos os termos da Garantia e outras informagdes para a

manutencéo para o Modelo adquirido.

Miller Electric fabrica uma linha completa de méquinas de soldar e de
equipamentos relacionados com a soldagem. Para informagdes sobre
outros produtos de qualidade Miller, contate o seu Distribuidor Miller
local para receber a Gltima edigdo do Catalogo Geral ou folhetos

individuais. Paralocalizar o Distribuidor mais préximo, consulte M-II
Nosso site www.itwsoldagem.com.br. I er
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SECAO 1 — SEGURANCA - LEIA ANTES DE USAR O EQUIPAMENTO

bpg_som_2011-10

A Proteja-se e as outras pessoas contra ferimentos — leia, siga e guarde estas recomendacdes de seguranga e instrugcdes de operagdo

importantes.
1-1. Simbolos utilizados
evitada, resultard em morte ou ferimentos graves.

Os perigos potenciais sdo ilustrados pelos simbolos
associadosou explicados no texto.

A PERIGO! - Indica uma situagéo de perigo que, se ndo

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

NOTA - Indica textos nao relacionados a ferimentos de pessoas.

1-2. Perigos da soldagem elétrica

A Os simbolos mostrados abaixo sdo usados em todo este
Manual para chamar a atencéo sobre perigos possiveis e
identifica-los. Quando encontrar o simbolo, tome cuidado e
siga as instru¢fes correspondentes para evitar o perigo. As
informacdes de seguranca dadas abaixo sdo apenas um
resumo daquelas encontradas nas Normas de Seguranca
listadas na Secdo 1-5. Leia e siga todas as Normas de
Segurancga.

>

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

>

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

J)JJ

CHOQUE ELETRICO pode matar.

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

Yy

N&o toque em partes energizadas eletricamente.

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

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

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

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

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

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

[ Indica instru¢bes especiais.

W

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

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

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

® |Instale, aterre e opere corretamente este Equipamento de acordo
com o seu Manual do Usuério e com as normas nacionais e locais.

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

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

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

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

Desligue o equipamento sempre que ele néo estiver operando.

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

Nunca passe ou enrole cabos elétricos no seu corpo.

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

® N3&o toque o eletrodo se vocé estiver em contato com a Obra, com
0 ch&o ou com o eletrodo de uma outra maquina.

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

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

Use um cinto de seguranca quando trabalhar acima do nivel do piso.

Mantenha o equipamento fechado com todos os seus painéis e
tampas firmemente presos.

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

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

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

Em Fontes de energia inversoras para soldagem,
ha uma ALTA TENSAO CONTINUA (cc)
remanescente mesmo depois que elas foram
desligadas.
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e Desligue o Inversor, desconecte-o da sua alimentacéo elétrica e

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

PECAS QUENTES podem queimar.

e N3o toque pegas quentes com as mao nuas.

Mt ® Deixe 0 equipamento esfriar durante algum
tempo antes de trabalhar nele.

® Para manusear pecas quentes, use ferramentas adequadas e/ou

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

FUMOS E GASES podem ser perigosos.

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

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

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

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

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

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

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

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

P—.

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

R

Um arco de soldagem produz intensos raios visiveis
e invisiveis (ultravioletas e infravermelhos) que
podem causar les6es nos olhos e queimar a pele.

A soldagem produz respingos e faiscas.

Use um capacete protetor aprovado e equipado com um filtro de
grau adequado para a prote¢éo da face e dos olhos contra 0s raios
do arco e as faiscas quando soldar ou acompanhar a execugéo de
uma solda (ver ANSI Z49.1 e Z87.1 na lista de Normas de
Segurancga).

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

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

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

OM-247 645 Péagina 2

SOLDAR pode causar incéndios
ou explosdes.

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

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

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

N&o solde onde faiscas podem atingir materiais inflaméaveis.

Proteja-se e proteja terceiros contra faiscas e particulas metalicas
guentes.

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

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

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

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

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

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

N&o use uma maquina de soldar para descongelar tubulagées.

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

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

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

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

e Use somente fusiveis ou disjuntores de capacidade correta. Nao
o0s sobredimensione ou curto-circuite.

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

PARTICULAS METALICAS ou POEIRA

% ﬁ podem ferir os olhos.

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

Quando soldas esfriam, elas podem expelir
pedagos de escoria.

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

A ACUMULACAO de GASES pode
ferir ou matar.

® Feche a alimentacdo do gas comprimido
quando ele ndo esta sendo usado.

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



CAMPOS ELETRICOS E MAGNETICOS
podem afetar implantes médicos.

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

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

O RUIDO pode afetar a audic&o.

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

® Use protetores de ouvido aprovados quando o

nivel de ruido é alto.

CILINDROS danificados podem explodir.

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

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

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

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

® Mantenhaos cilindros de géas afastados de circuitos de soldagem
ou de quaisquer outros circuitos elétricos.

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

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

® Nunca solde perto de ou sobre um cilindro de gas pressurizado -
uma exploséo pode ocorrer.

® Use somente cilindros de gas comprimido, reguladores de
presséo, mangueiras e conexdes proprios para cada aplicagdo
especifica; mantenha-os e 0s seus acessorios em bom estado de
funcionamento.

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

® Mantenhao capacete do cilindro sobre a valvula de saida do gas,
exceto quando o cilindro esta sendo usado ou instalado para uso.

® Use um dispositivo adequado, os procedimentos corretos e um
nimero suficiente de pessoas para levantar ou transportar
cilindros de gas.

® |eiae siga as instru¢des dos fabricantes relativos aos cilindros de
gas e seus acessoOrios assim como a publicagdo P-1 da
Compressed Gas Association (CGA) listada nas Normas de
Seguranca.

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

y Perigos de INCENDIOS OU
/ l‘ EXPLOSOES.

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

e N&o instale a unidade perto de materiais

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

Um EQUIPAMENTO que CAIl pode ferir.

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

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

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

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

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

gﬁ?f ?5; Um USO EXCESSIVO pode causar
SOBREAQUECIMENTO

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

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

® Na&o obstrua ou filtre 0 ar da ventilagdo da unidade.

FAISCAS podem ferir.

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

h
2&
—~
® Para preparar um eletrodo de tungsténio, use
prote¢des para o rosto, as maos e 0 Corpo e um
esmeril devidamente protegido e instalado em
local seguro.
® Faiscas podem causar incéndios — mantenha materiais inflaméaveis
afastados.

ELETRICIDADE ESTATICA pode
danificar placas eletrénicas.

&

\&

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

® Use embalagens anti-estaticas para armazenar,
transportar ou despachar placas eletronicas.

PECAS MOVEIS podem ferir.

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

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

estar certo de que pode fazé-lo de forma segura.
® Na&o aponte a pistola para nenhuma parte do

o @
O ARAME-ELETRODO pode ferir.
® N3&o aperte o gatilho da pistola de soldar sem

corpo, para terceiros ou para objetos metalicos

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

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

PECAS MOVEIS podem ferir.

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

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

® Somente pessoas qualificadas podem remover portas, painéis,
tampas ou prote¢es quando necessario para a manutencéo e a
reparacao da unidade.

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

LEIA as INSTRUCOES.

® | eia cuidadosamente e siga as indicac¢des de
todos os adesivos e do manual do Usuério
antes de instalar, operar ou executar alguma
manutencado na unidade. Leia as informagdes
relativas a Seguranca no inicio do manual e em
cada secdo.

® Use somente pecas de reposigdo genuinas fornecidas pelo fab-
ricante.

® Execute a manutencdo e a reparacdo de acordo com o0s
Manuais do Usuério, os procedimentos internos e as normas
nacionais e locais

A ALTA FREQUENCIA pode causar
S5)) )/ interferéncias.

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

computadores e equipamentos de comunicagao.

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

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

® Em caso de notificagdo por um 6rgéo responsavel relativamente a

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

equipamento.

Periodicamente, verifique a instalacéo e faga manutencéo nela.

Mantenha as portas e os painéis da fonte de A.F. bem presos,

mantenha os faiscadores corretamente ajustados e aterre e blinde

a fonte de A.F. para minimizar os riscos de interferéncia.

A SOLDAGEM a ARCO pode causar
interferéncias.

=),

~

® A energia eletromagnética de um arco pode
interferir com equipamentos eletrénicos

sensiveis a A.F. como computadores e

dispositivos computadorizados como 0s
robés.
® Assegure-se de que todos 0s equipamentos que se encontram
na area de soldagem sdo compativeis eletromagneticamente.
® Parareduzir os riscos de interferéncias, use cabos de soldagem
tdo curtos quanto possivel, amarre-os juntos e faga-os passar
em planos baixos como o piso.
® Execute os trabalhos de soldagem a 100 m de qualquer
equipamentosensivel a A.F.
® Assegure-se de que a maquina de soldar foi instalada e aterrada
de acordo com o seu Manual.
® Caso continue havendo interferéncias, o Usuario deve tomar
medidas suplementares tais como deslocar a maquina de
soldar, usar cabos blindados, usar filtros de linha ou blindar o local
de trabalho.

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

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

1-5. Principais Normas de Seguranca

Safety in Welding, Cutting, and Allied Processes, ANSI Standard 249.1,
is available as a free download from the American Welding Society at
http://www.aws.org or purchased from Global Engineering Documents
(phone: 1-877-413-5184, website: www.global.ihs.com).

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

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

website: www.global.ihs.com).

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

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

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

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

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

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

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

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



1-6. Informacdes relativas a Campos Eletromagnéticos

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

A corrente elétrica que passa em qualquer condutor gera campos
elétrico e magnético localizados. A corrente de soldagem gera um
campo eletromagnético em torno do circuito de soldagem e do
equipamentode soldar. Os campos eletromagnéticos podem interferir
com certos implantes médicos, por exemplo marca-passos. Medidas
de protecdo devem ser adotadas para as pessoas portadoras de
implantes médicos. Por exemplo, restrinja 0 acesso de pessoas ou
avalie os riscos pessoais dos soldadores. Todos os soldadores devem
seguir os procedimentos indicados a seguir de forma a minimizar a
exposigdo aos campos eletromagnéticos gerados pelo circuito de
soldagem.
1 Manter os cabos presos um ao outro trangando-os ou
amarrando-os ou cobrindo—os com alguma protec&o.
2 Nao colocar o corpo entre os cabos de soldagem. Passar os
cabos de um mesmo lado e afastados do soldador.

3 Na&o enrolar ou passar cabos elétricos pelo corpo.

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

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

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

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

A respeito de implantes médicos:

Portadores de implantes médicos devem consultar o seu Médico e o
fabricante do implante antes de executar ou ficar perto de trabalhos de
soldagem a arco, soldagem por pontos, goivagem, corte a plasma ou
aquecimento por indugdo. Caso o Médico autorize, recomenda-se
seguir os procedimentos acima.
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SEng 2 — DEFINIg@ES

2-1. Simbolos e definicOes adicionais relativos a Seguranca

Atengao! Preste atengdo! Existem perigos potenciais de acordo com os simbolos ao lado.

Safel 2012-05

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

Safe2 2012-05

Proteja—se contra choques elétricos isolando—se da Obra e do piso.

Safe3 2012-05

Mantenhaa cabeca fora dos fumos de soldagem.

Safe6 2012-05

Use ventilagéo for¢cada ou exaustéo local para remover os fumos.

Safe8 2012-05

Use um ventilador para eliminar os fumos.

Safel0 2012-05

Mantenha materiais inflaméaveis longe de um local de soldagem. N&o solde perto de materiais inflamaveis.

Safel2 2012-05

@ Faiscas e respingos de soldagem podem provocar incéndios. Tenha um extintor por perto e um vigia pronto
para usa-lo.

Safel4 2012-05

N&o solde tambores ou qualquer tipo de recipiente fechado.

Safel6 2012-05

Nunca remova este adesivo e nunca o pinte ou encubra.

Safe20 2012-05
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Desligue a alimentagéo elétrica antes de trabalhar na maquina.

Safe5 2012-05

Quando inversores séo energizados, componentes defeituosos podem explodir ou causar a exploséo de outros
componentes.

Safe26 2012-05

N\

Pedacos de componentes que voam podem causar ferimentos. Sempre tenha o rosto protegido quando
executar alguma manuten¢ao na unidade.

Safe27 2012-05

Sempre use camisa de mangas compridas e mantenha o colarinho abotoado quando executar alguma
manutenc¢ao na unidade.

Safe28 2012-05

Depois de tomar todas as precaucdes adequadas conforme a presente Secéo, ligue a unidade na rede elétrica.

Safe29 2012-05

Sempre que possivel, nunca descarte o produto com o refugo geral.
Reutilize ou recicle refugos de materiais elétricos ou eletrdnicos (WEEE) descartando-os em recipientes especificos.
Para reciclagem, contate o 6rgdo local ou, para maiores informagdes, o seu Distribuidor local.

Safe37 2012-05

Desligue a alimentagéo elétrica antes de trabalhar na maquina.

Safe30 2012-05

Primeiro, conecte o condutor verde ou verde/amarelo de aterramento ao terminal de aterramento.
Conecte os condutores de entrada (L1, L2, L3) aos terminais de linha.

Safe36 2012-05

Treine e leia as instrugdes e os adesivos de aviso antes de trabalhar em uma maquina.

Safe35 2012-05

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

Safe57 2012-05
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Consulte a placa nominal para determinar os requisitos da alimentacéo elétrica.

Safe34 2012-05

Roldanas de tra¢@o podem ferir os dedos.

Safe32 2012-05

O arame—eletrodo e 0 mecanismo de avan¢o do arame estéo energizados com a tenséo de arco durante
a soldagem — mantenha as méos e objetos metdlicos afastados.

Safe33 2012-05

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

Safe65 2012-06

Use um gorro e 6culos de seguranga. Use protetores de ouvido
e mantenha o colarinho da camisa abotoado. Use uma mascara
protetora com filtro de grau adequado. Use roupa protetora

para o corpo inteiro.
Safe38 2012-05

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

Safe40 2012-05

Uma tenséo elétrica perigosa continua presente nos condensadores
de entrada depois que a unidade foi desligada. Nunca toque em
condensadores carregados. Sempre espere 5 minutos depois que

a unidade foi desligada antes de comecar a trabalhar nela OU
verifique a tenséo elétrica nos condensadores e assegure—se de que
esta praticamente nula (0) antes de tocar em qualquer componente
que seja. Safe43 2012-05
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2-2. Simbolos e defini¢Bes diversos

Corrente continua

Corrente alternada

A Corrente — (c) f\l (ca) V Tensso
Desli Li —— Disiunt Terra (aterramento
esliga iga o Po) isjuntor de protecio)
- F Soldagem Eletrodo H F Alta Frequéncia -
_.-% Soldagem TIG | Positivo e Revestido Generalidades
Conversor
de frequéncia
‘ . ’ Aumentar/Diminuir % D: Ligacdo a rede a?gfhﬁig 24D PI=| estatico trifasico —
Transformador/
Retificador

Tensdo em vazio

U,

Tensao primaria

Tens&o em carga

X

Fator de Trabalho

nominal (média) convencional (FT)
Adequado para
Hertz trabalho em I Corrente de cy Percentagem
Z algumas areas de 2 soldagem nominal 0 9
risco
O logo SD é uma L
- . o - Corrente primaria
marca registrada Trifasico 1 ’\/ Monofasico I H
S’m da SD-3C, LLC 3f\l 1 nominal
Entrada
I P Grau de protegao —@ do sensoreamento
da Tensao
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SEEAO 3 - ESPECIFICAgOES

3-1. EspecificacOes

A. EspecificacOes da Fonte de energia para soldagem

. . Corrente
Faixa da Faixa Tenséo primaria na
. x Processo Saida Corrente daTenséo em carga nominal KVA KW
Allg?egtrgggao de Nominal (A) V) vazio 590/60 Hz,
Soldagem | de Soldagem | (Processo | (Processo | maxima Trifasico
CC) CV) (Vce)
380V | 400V | 380 400 380 400
Eletrodo 400 A @ 36
Revestido VccaFT = 40-400 —_— 26,3 25,5 176 | 178 | 165 | 16,5
(EL. REV.) 100 %
350 A @ 24
TIG VecaFT = 10-350 —_— 19,0 18,1 12,4 | 125 9,7 9,8
100 %
Tri fasico 90
400A @ 34
MIG VecaFT = —_— 10-44 27,1 25,7 18 18 155 | 15,6
100 %
400A @ 34
Arame | yecaFT. = — 10-44 271 | 257 | 18 | 18 | 155 | 156
Tubular
100 %

Para dimensionar o circuito de protecdo de forma adequada, ver Secao 4-10.

B. Dimensoes e Peso

Layout com furagéo

A 495 mm <

Foey
B 424 mm
C 806 mm

D 406,4 mm

E 5/16” 18 fios UNC

Peso

102 kg
805 142-A
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C. Especificacdes do Alimentador de arame

Alimentacéo Tipo da Fonte Faix_a F'a}ixa Caracte_rlst_ic Grau qe Dimensdes Peso
elétrica de energia da Velocidade do didmetro as nominais | protecdo (mm) -
do arame do arame de soldagem IP* Simples Dual
24 Vca, 11 A PipeWorx 400 50a780 .035” a .062" 100V, 750 A IP 21 Comprimento:
pol./min. (0,90 a aFkT = 737 mm
(1,3/a_19,8 1,60 mm) 100 % Largura: 483 mm 30 kg 41 kg
m/min.) Peso max. do
carretel: 27 kg Altura: 356 mm
*Este equipamento é previsto para uso em recintos fechados e ndo deve ser usado ou armazenado ao ar livre.
D. Especificagdes do Circulador de agua
Alimentagéo elétrica Peso
- Dimensfes (mm) Capacidade - -
Bomba Ventilador Vazio Peso cheio
Comprimento: 737 mm
115 Vca 115 Vca Largura: 492 mm (F1) 11,41 49 kg 60 kg
Altura: 305 mm

E. Liquido refrigerante

Liquido refrigerante

Liquido refrigerante de baixa condutividade
P/N 043 810*

*O liquido refrigerante P/N 043 810 protege o Equipamento até —38°C
e impede o crescimento de algas.

CUIDADO - O uso de liquido refrigerante diferente daqueles listados na tabela
cancela a garantia dada sobre qualquer componente que esteja em contato com

o liquido (bomba, radiador, etc.).
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3-2. Fator de Trabalho MIG e sobreaquecimento

— 600 O Fator de Trabalho (F.T.) é a percen-
< ] tagem de 10 minutos durante a qual a
s 90 - ) Fonte pode soldar na sua carga
g 400 ™~ TRIFASICO  ngominal sem sobreaquecer.
g Se a unidade sobreaquecer, o(s) ter-
6‘ 300 mostato(s) se abre(m), ndo ha mais
n Saida e o ventilador de esfriamento
E 200 passa a funcionar. Esperar quinze
w minutos para que a unidade se esfrie.
E 150 Reduza a Corrente ou o Fator de
% Trabalho antes de soldar novamente.
o CUIDADO - Exceder o Fator de
8 10% Trabalho pode danificar a unidade e leva
10 15 20 25 30 40 50 60 70 80 90100 a perda da garantia.
FATOR DE TRABALHO (%)
Fator de Trabalho de 100% a 400 A Fator de Trabalho de 60% a 500 A
—Y
d . 6 minutos 4 minutos
Soldagem continua de soldagem de descanso
Sobreaquecimento L~
0 AV
ity \
' OU reduzir
Minutos q 0 Fatgorlh
e Trabalho dutyl 4/95 — 240 110-A

3-3. Fator de trabalho EL. REV. e TIG e sobreaquecimento

600 O Fator de Trabalho (F.T.) é a per-
500 centagem de 10 minutos durante a
400 qual a Fonte pode soldar na sua

TRIFASICO carga nominal sem sobreaquecer.
300 Se a unidade sobreaquecer,

o(s) termostato(s) se abre(m), ndo
h& mais Saida e o ventilador de es-

200 friamento passa a funcionar. Es-
perar quinze minutos para que
150 a unidade se esfrie. Reduza a Cor-

rente, a Tensao, a Velocidade do
arame ou o Fator de Trabalho antes

CORRENTE DE SOLDAGEM (A)

10% de soldar novamente.
© 520 3 30 40 50 60 70 80 90100 CUDADO - Exceder o Fator
FATOR DE TRABALHO (%) de Trabalho pode danificar a unidade

e leva a perda da garantia.
Fator de Trabalho de 100% a 400 A

Sk

Soldagem continua

Sobreaguecimento
0 A AN
) \
e = - s | | = 2
' OU reduzir o Fator
Minutos de Trabalho

dutyl 4/95 - 240 110-A
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SECAO 4 - INSTALACAO

4-1. Numero de série e localizacédo da placa nominal

O numero de série e as caracteristicas nominais deste produto estéo localizados no painel frontal. Use a placa nominal para determinar os requisitos
da alimentacéo elétrica e/ou a Saida nominal. Para referéncia futura, anote o nimero de série no espaco reservado na contra-capa deste manual.

4-2. Selecédo do Local de trabalho

RN /g, | I | {101
A i,

Movimentagao Queda de A\ Ndo movimente a unidade
ou trabalhe com ela onde
ela possa tombar.

maquina

Localizacdo

1 Olhal de levantamento
2 Empilhadeira de garfo

Use o olhal ou uma empilhadeira
de garfo para movimentar
a unidade.

O garfo da empilhadeira deve ser
maior que a unidade.

3 Chave geral

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

A Instalacdes especiais
podem ser necessérias nos
locais onde hé& gasolina ou li-
quidos volateis — ver NEC,
Artigo 511 ou CEC Secéo 20.

loc_2 3/96 — Ref. 805 142-A

OM-247 645 Péagina 14



4-3. Soquete “Remote 14” — Pinos e func¢des

Se um Controle remoto esta conectado ao soquete “Remote 14", a unidade passa automaticamente o ajuste da Saida para uma configuragao
“primario/secundario”.O knob “AMP ADJUST" (Ajuste da Corrente) da unidade se torna o ajuste primario e define o maximo da faixa da Corrente que a
Fonte fornecera. O Controle remoto se torna o ajuste secundario e ajusta a Corrente desde 0 até 100 % do valor maximo definido pelo knob “AMP
ADJUST” (Ajuste da Corrente).

[ Na fabrica, o soquete “Remote 14" é habilitado somente para o0 modo TIG. Opcionalmente, ele pode ser habilitado também para o modo EL. REV.
(ver Secao 4-4).

E REMOTE 14 Pino* Funcéo
A 15 Vcce
15 Vce
G> “Saida” B O fechamento do contato com A completa
(CONTATOR) o circuito do 15 Vcc de comando do contator.
C Saida para o Controle remoto; +10 Vcc.

/ 805 143—-A

D Comum do circuito de controle remoto.
| CONTROLE
REMOTO
E Entrada do sinal 0 a +10 Vcc que vem

do Controle remoto.

K Comum de chassi.
GND (COMUM)

*Os demais pinos nédo sdo usados.
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4-4. Habilitacdo do soquete “Remote 14” para EL. REV.

}

j\@ﬁ

Remoto Remoto

EL. REV. EL. REV.

desativado ativado
ON ON
12 12

Ferramentas usadas:

C_—F—a sie
—=_=1r—

A Desligue a Fonte de ener-
gia, desconecte-a da rede
elétrica e verifique a tensdo
nos capacitores de entrada
de acordo com a Sec¢éo 6-6
antes de continuar.

Quando este controle esta ativo
e quando um controle da Corrente/
contator esta conectado ao soqu-
ete “Remote 14" no painel frontal da
Fonte de energia, o contator e o
controle “primario/secundario” da
Corrente funcionam em ambos os
modos TIG e EL. REV..

1 Placa de interface do usuario
2 Chave “DIP”

Conforme o0 caso, remova
o Alimentador de arame de cima
da unidade e os suportes laterais
dos cabos.

Remova a tampa da Fonte de ener-
gia.

Cologue a chave “DIP” marcada
2 para cima (posicdo EL. REV.).
Se necessario, use uma pequena
chave de fenda para manobrar
a chave.

Recoloque a tampa.

Conforme o caso, recoloque
o Alimentador de arame em cima
na unidade e reinstale os suportes
laterais dos cabos.

805 288-A
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4-5. Mudanca da Velocidade de avanco do, arame de pol./min. (IPM) para m/min. (MPM)

A Desligue a Fonte de ener-

%ﬁ 3 2 gia, desconecte-a da rede

[ / elétrica e verifique a tensdo
=gl 1. | .
LS | 21! nos capacitores de entrada
4 de acordo com a Sec¢éo 6-6
] 9 antes de continuar.
Ajustar para “D]:ljo 1 Alimentador de arame

IPM (pol./min.) |S[T_J7 PipeWorx

@ 2 Placa de interface

Ajustar para |~ o do operador

MPM (m/min.) [ > =:e [T 3 Chave “DIP’

Remova a tampa do Alimentador
é Cologue a chave “DIP” marcada

N ’ 1 (chave superior) na posicao
i © O “ON". Se necessario, use uma
= pequena chave de fenda para

= manobrar a chave.

Vista traseira Recoloque a tampa.

do painel
1
frontal do
\ Alimentador
de arame
v
e
®
OM. .. JG
L] o
7 I\ a——
] - o [ 1] o o [U]
g o
o o o ol
| === . [P
——3—
——3—3—
—_——=
—_——=
—_——a
[F—3—3F 3K
——F ——§
° o
o
[ L3 (] D'
1 SESEEEE
SSEESSEES

Ferramentas usadas:

C_—F—a sie
=1—

805 298-A / 805 429-A
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4-6. Soquete “Remote 14” no Alimentador de arame

Ref. 805 144-A / Ref. 048 286-B

Controle “Remote 14”

no Alimentador de arame Pino* Funcéo
8,12 24 Vca. Protegido pelo disjuntor CB2.
24 \/ca 1,4 Retorno do 24 Vca. Conectado ao comum
de chassi. Completa o circuito 24 Vca
ao Alimentador.
6 Sinal isolado (+) da comunicagdo serial RS-485.
COMUNICAC AO SERIAL 3 Sinal isolado (-) da comunicacgao serial RS-485.
5 Comum isolado da comunicagéo serial.
SENSOBEAMENTO 14 [?(I)ns?tli\(/j; sensoreamento da Tensédo de saida
DE TENSAO POSITIVA '
SENSOBEAMENTO 11 S(lengagt(ijvisensoreamento da Tenséo de saida
DE TENSAO NEGATIVA '
2,10 Comum de chassi.

GND - COMUM

*Os demais pinos nédo sdo usados.
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de

a alimentagéo

em24Vca do Alimentador

1 Disjuntor CB2

arame (ver Sec¢ao 4-6).

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

CB2 protege

TO WIRE FEEDER]

4-7. Disjuntor CB2

000000000
000000000
000000000
000000000
000000000
000000000
000000000

805 298-A
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4-8. Tomada simples 115 Vca e disjuntor

1 Tomada 115 Vca 10 A
(somente para o Circulador
de 4gua quando a Fonte
de energia esta energizada)

2 Disjuntor CB1

CB1 protege a tomada simples
115 Vca.

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

®-
USE 2/0 CBLE MINIMUM | 1
mu@ ]f

805 143-A
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4-9. Olhal de levantamento da Fonte de energia

trica.

|+ |
A Desligue a Fonte de energia
h W e desconecte-a da rede elé-

1 Olhal de levantamento

O Alimentador de arame permite
acessar o olhal de levantamento
da Fonte de energia.

O equipamento completo, como
mostrado com os suportes dos
cabos, o circulador de agua cheio,
o Alimentador de arame Dual
e o carrinho, pode ser levantado
pelo olhal.

O cabo de interligagéo deve estar
desligado do Alimentador. Pode ser
necessario usar uma cinta para
o levantamento.

O peso total é aproximadamente
238 kg sem as pistolas de soldar
e sem os cabos.

[ Assegure-se de que os car-
retéis de arame, os cabos e 0s
cilindros dogas  foram
removidos antes de levantar
0 equipamento.

805 293-A
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Anotacoes
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4-10. Caracteristicas elétricas de alimentacédo

CUIDADO - Uma TENSAO de ALIMENTACAO ELETRICA INCORRETA pode danificar esta Fonte de energia. Esta Fonte requer que a tenséo
da rede (50/60 Hz) esteja PERMANENTEMENTE na faixa de +10 % do valor nominal da freqiiéncia e da tensdo. A tensao fase-terra ndo deve ser
maior que +10 % do valor nominal. Ndo use um Gerador movido por um motor de combustéo interna com dispositivo automatico de marcha lenta
(o qual passa o motor para a marcha lenta quando o Gerador esta sem carga) para alimentar esta Fonte de energia.

CUIDADO - A tensdo real de alimentagdo néo deve ser 10 % menor que o valor minimo e/ou 10 % maior que o valor maximo das tensdes de

alimentacgéolistadas na tabela. Caso a tensao real de entrada estiver fora desta faixa, a Fonte pode néo fornecer Tenséo de soldagem.

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

50/60 Hz, Trifasico
Tenséo de entrada (V) 380 400

Corrente primaria (A) na Saida nominal 26,3 25,5

Capacidade padrédo max. recomendada para fusiveis (A) 1

Fusiveis retardados 2 30 30

Fusiveis normais 3 40 40

Bitola min. dos condutores de entrada (AWG) 4 10 10
Comprimento max. recomendado dos condutores de entrada (m) 215 (65) | 237 (72)

Bitola min. do condutor de aterramento (AWG) 4 10 10

Referéncia: National Electrical Code (NEC) 2011 (inclusive o Artigo 630).
1 Caso se use um disjuntor no lugar de um fusivel, deve-se escolher o disjuntor com curvas tempo-corrente comparaveis as do fusivel recomendado.
2 “Fusiveis “Retardados” sdo conforme UL classe “RK5". Ver UL 248.
3 “Fusiveis normais” (uso geral — sem retardamento intencional) séo conforme UL classe “K5” (até 60 A inclusive) e UL classe “H” (a partir de 65 A).

4 Nesta Secdo, os dados relativos aos condutores dizem respeito a sua bitola (exceto para cabos flexiveis) entre a chave geral e o equipamento
de acordo com a Tabela NEC 310.15(B)(16). Caso se use cabos flexiveis, pode ser necessario aumentar a bitola minima. Ver a tabela NEC 400.5(A)
para os requisitos relativos a cabos flexiveis.
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4-11. Ligacao a rede elétrica trifasica

j\ﬁjﬁ

= ATERRAMENTO (GND/PE)

Ao

Ferramentas usadas:
—=_—r—
C_——F—asne

input5 2012 805 146-A
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4-11. Connecting 3-Phase Input Power (Continued)

}

Pa

A Turn Off welding power source, and
check voltage on input capacitors
according to Section NO TAG before
proceeding.

e

Installation must meet all National and
Local Codes - have only qualified per-
sons make this installation.

Disconnect and lockout/tagout input
power before connecting input
conductors from unit. Follow estab-
lished procedures regarding the in-
stallation and removal of lockout/
tagout devices.

Make input power connections to the
welding power source first.

1N

A Always connect green or green/yellow
conductor to supply grounding
terminal first, and never to a line
terminal.

See rating label on unit and check input
voltage available at site.

1 Input Power Conductors (Customer
Supplied Cord)

Select size and length of conductors using
Section 4-10. Conductors must comply with
national, state, and local electrical codes. If
applicable, use lugs of proper amperage
capacity and correct hole size.

Welding Power Source
Connections

2  Strain Relief

Install strain relief of proper size for unit and
input conductors. Route conductors (cord)
through strain relief and tighten screws.

Input Power

3 Welding Power Source Grounding
Terminal

4  Green Or Green/Yellow Grounding
Conductor

Connect green or green/yellow grounding
conductor to machine grounding terminal first.

5 Welding Power Source Line Terminals
6 Input Conductors L1, L2, L3

Connect input conductors L1, L2, and L3 to
welding power source line terminals.

Reinstall side panel on welding power source.

Disconnect Device Power

Connections

Input

7 Disconnect Device (switch shown in the
OFF position)

8 Disconnect Device Grounding Terminal
9 Disconnect Device Line Terminals

Connect green or green/yellow grounding
conductor to disconnect device grounding ter-
minal first.

Connect input conductors L1, L2, and L3 to
disconnect device line terminals.

10 Over-Current Protection

Select type and size of over-current protec-
tion using Section 4-10 (fused disconnect
switch shown).

Close and secure door on disconnect device.
Follow established lockout/tagout procedures
to put unit in service.

Input5 2012-05
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4-12. Montagem das alcas de movimentacédo, do carrinho e do Circulador de dgua opcionais

Ferramentas usadas: A Desligue a Fonte de energia e des-
conecte-a da rede elétrica.

Carrinho P/N 234 359

Circulador de agua

Roda P/N 163 463 (2)

Arruela lisa P/N 602 250 (4)

5 Anel elastico P/N 121 614 (2)

Monte as rodas na bandeja dos cilindros
como mostrado.

1/2”

A WN PR

Cologue o Circulador de agua no carrinho.

[ Caso nao se use um Circulador de agua,
monte a Fonte de energia no carrinho.

6 Arruela lisa P/N 602 240 (4)

7  Arruela de pressédo P/N 602 211 (4)

8 Parafuso P/N 601 944 (4)

Fixe o Circulador de agua no carrinho com

as arruelas lisas, as arruelas de presséo
e os parafusos fornecidos.

9 Fonte de energia

Monte a Fonte de energia sobre o Circulador
de agua.

Fixe a Fonte de energia no Circulador
de 4gua com os mesmos parafusos e arru-
elas usados para fixar o Circulador de agua
no carrinho.

10 Bandeja dos cilindros do gas

11 Bucha P/N 170 647 (2)

12 Bucha P/N 004 214 (1)

13 Parafuso P/N 128 237 (4)

14 Corrente P/N 188 441 (2)

Monte a bandeja dos cilindros atras da Fonte
de energia e fixe-a com os parafusos for-
necidos. Coloque as buchas e as correntes.
15 Suporte das algas de movimentagao

16 Alca de movimentacéo (2)

17 Tampao de alca (4)

Cologue os tampdes nas extremidades das
alcas.

Remova os 5 parafusos acima do painel com
aberturas de ventilagdo na frente da Fonte
de energia.

Fixe o suporte das al¢cas de movimentacao
nafrente da Fonte de energia com
os 5 parafusos que foram removidos.
Remova os 2 parafusos no lado da tampa
na frente da Fonte de energia.

18 Parafuso P/N 234 483 (2)

Com a méo, aparafuse, de cada lado da Fon-
te de energia, os parafusos de fixagéo for-
necidos nas al¢as de movimentagao.

19 Parafuso P/N 604 535 (2)

20 Arruela de pressédo P/N 602 211 (2)

21 Arruela lisa P/N 602 240 (2)

Cologue as arruelas de pressao e as arru-
elas lisas e, com a méo, aparafuse, de cada
lado da Fonte de energia, os parafusos de
fixacdo fornecidos no suporte das algas
de movimentag&o.

22 Parafuso P/N 604 535 (4)
23 Arruela de pressédo P/N 602 211 (4)
24 Arruela lisa P/N 602 240 (4)

Cologue as arruelas de presséo e as arru-
elas lisas e, com a méo, aparafuse, de cada
lado da Fonte de energia, os parafusos de
fixacéo inferiores fornecidos.

Aperte todos os parafusos de fixagdo das
alcas de movimentagao.

805 302-A /805 292-A
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4-13. Montagem e instalacdo do suporte dos cabos

1 Suporte
2 Tampéo de alca (4)
3 Gancho tubular dos cabos (2)

-

Coloque os tamp&es nos ganchos
tubulares

Monte os ganchos tubulares
no suporte com os parafusos for-
necidos.

Fixe o suporte montado sobre
a Fonte de energia ou sobre o car-
rinho e instale o Alimentador de
arame sobre o suporte dos cabos.

Ferramentas usadas:

3 /8“
I——= 716"
805 148-B /805 141-A
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4-14. Fixagéo correta do terminal ao cabo sensor da Tenséo

s

l=—1/4" — 5/16”

1/4" — 5/168" —=

fe——— 8" + 0.5"

25 + 8"
Caso o cabo sensor da Tenséo esteja cor- ao lado. termoencolhivel
tado ou quebra a extremidade onde esta o 1 Espaguete isolante 3 Condutor central #10
terminal redondo, assegure-se de que
0 novo terminal é fixado como mostrado 2 Fita isolante ou espaguete 4 Terminal redondo 1/2”

Ferramentas usadas:

Ref. 239 780-B

bY

4-15. Conexao do cabo sensor da Tensao e do cabo “Obra” a Garra “Obra”

1 Cabo sensor da Tensao

W 2 Cabo “Obra”

3 Garra“Obra”

Ferramentas usadas: [Z= Assegure-se de que o terminal
o — Y redondo do cabo sensor
da Tensé&o fica sobre o terminal

1/2" do Cabo “Obra” quando eles séo

conectados a Garra “Obra”.

Conecte o cabo sensor da Tenséo
e 0 Cabo “Obra” a Garra “Obra”.

805 030-A
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4-16. Terminais de saida e selecdo dos cabos de soldagem* recomendados para
PipeWorx 400

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

X

j\ Bitola** e comprimento total dos cabos de soldagem (cobre) ndo maior que***
Terminais de
saida
A . 30m 45 m 60 m 70m 90 m 105 m 120 m
Desligue a Fonte
de energia antes
de conectar os cabos

de soldagem aos
terminais de saida.

A N&o use cabos Corrente Fator de Fator de

danificados, gastos de sol- Trabalho Trabalho Fator de Trabalho 10 — 100 %
mais finos que | dagem 10-60% | 60 - 100 % AWG (mm2)

o recomendado (A) AWG (mm2) | AWG (mm2)
ou com emendas.

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)
2x2/0 2x2/0
250 2 (35) 1(50) Y0(60) | 20(70) | 30(S5) | 40(120) gz | (ov43)
2x2/0 2x3/0 2x3/0
300 1(50) 1/0 (60) 20(70) | 30(95) | 40(120) | (Gra3) | 2r6e.08) | (25.03)
2x2/0 2x3/0 2x3/0 2x4/0
350 1/0 (60) 2/0 (70) 3095) | 020 | @) | od503) | (20508 | (261072)
2x2/0 2x3/0 2x4/0 2x4/0
400 1/0 (60) 2/0 (70) 30E5) | 020 | @ | o503 | (2e1072) | 261072)
Eletrodo Obra TIG (-)
Revestido 2x2/0 2x3/0 2x4/0 3x3/0 3x3/0
(EL.(R)EV.) gos 143.a| 200 2/0 (70) 3/0(95) | 4I0(120) | (6743) | (2x85,03) | (2x107,2) | (3x85,03) | (3x85,03)
A
600 30 (s5) 410 (120) 2x2/0 2x3/0 2x4/0 3x3/0 3x4/0 3x4/0

(67,43) | (2x85,03) | (2x107,2) | (3x85,03) | (3x107,2) | (3x107,2)

« A tabela é fornecida a titulo de orientacéo e pode néo ser valida para certas aplicagées. Em caso de sobreaquecimento dos cabos, usar a bitola
imediatamente superior.

**A bitola dos cabos de soldagem (AWG) é baseada numa queda de tensédo méaxima de 4 volts ou numa densidade de corrente maxima de 6,6
Almm2,
() =mm2

***Para comprimentos maiores que os indicados nesta tabela, chame um Técnico Miller.
Ref. S-0007-G 2009-08
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4-17. Instalagdo dos cabos de soldagem

N

j\@ﬁ

Ferramentas usadas:

T———= 3/4” (19 mm)

A Desligue a Fonte de energia antes
de conectar os cabos de soldagem
aos terminais de saida.

A LigacgOes incorretas dos cabos de
soldagem podem causar um
aquecimento excessivo e iniciar um
incéndio ou danificar a maquina.

Nao cologue nada
entre o terminal
de um cabo

de soldagem
e a barra de cobre

Terminal de saida

Porca do Terminal de saida (fornecida)
Terminal do cabo de soldagem

4 Barra de cobre

Retire a porca (fornecida) do Terminal
desaida. Coloque o terminal do cabo
desoldagem no Terminal de saida

W N -

Conexao incorreta

803 778-B

e prenda-o com a porca de forma que o cabo
de soldagem fique bem preso sobre a barra
de cobre. N&o coloque nada entre
o terminal do cabo de soldagem e a barra
de cobre. Assegure-se de que
as superficies do terminal do cabo
de soldagem e da barra de cobre estao
limpas.
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4-18. Instalacao tipica de Equipamento MIG com Alimentador de arame sobre a Fonte

> &

a b~ WDN PR

de energia

Posicione o Alimentador de forma
que o arame ndo possa tocar
no cilindro do gés.

Nao trabalhe com um equipamento
ou ndo o movimente onde ela pos-
sa tombar.

Fonte de energia

Alimentador de arame
Terminal MIG

Cabo de soldagem positivo (+)

Conexao do cabo de interligacédo
do Alimentador

11

6 Mangueira do gas
7 Cilindro do gas

Conecte o plugue macho “14 pinos” atras
da Fonte de energia e conecte o plugue fé-
mea “14 pinos” atrds do Alimentador
de arame. Conecte uma extremidade
do cabo de soldagem ao terminal MIG
atras da Fonte de energia. Conecte a outra
extremidade do cabo de soldagem
ao mecanismo de avangco do arame
no Alimentador. Conecte uma extremidade
da mangueira do géas ao regulador de pres-
sédo/fluxdmetro no cilindro do gés e conec-

!

o

°

o

@
Fo
[ %l
)
D)
»

@o,o Bt’é

o

o

[ @)
%

S

805 144-B

te a outra extremidade da mangueira do
gés atras do Alimentador ou ao conector
“Y” no caso de um Alimentador de arame
Dual.

8 Cabo de soldagem “Obra” (-)
[Z= Fixe o cabo sensor da Tens&o na garra

“Obra” e fixe a garra téo perto quanto
possivel do arco de soldagem.

9 Cabo sensor da Tensao
10 Obra
11 Pistola de soldar
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4-19. Instalacao tipica de Equipamento MIG com Alimentador de arame sobre carrinho

> b

~N O O B~ W N P

VLG
VUL

Posicione o Alimentador de forma
que o arame ndo possa tocar
no cilindro do gés.

Nao trabalhe com um equipamento
ou ndo o movimente onde ela pos-
sa tombar.

Fonte de energia

Alimentador de arame
Carrinho do Alimentador

Cabo composto

Terminal MIG

Cabo de soldagem positivo (+)
Mangueira do gas

8 Cilindro do gas

Ache a extremidade do feixe de cabos
e mangueiras na qual a mangueira do gas
ultrapassa a capa protetora
em aproximadamente 1,30 m. Esta ext-
remidade do cabo multiplo é conectada a
Fonte de energia. Conecte o plugue macho
“14 pinos” a parte traseira da Fonte de
energia e conecte o plugue fémea “14
pinos” atras do Alimentador de arame.
Conecte uma extremidade do cabo de sol-
dagem ao terminal MIG atras da Fonte de
energia e prenda o cabo com a sua
abracadeirano painel traseiro. Conecte a
outra extremidade do cabo de soldagem ao
mecanismo de avango do arame no
Alimentador. Conecte uma extremidade da

805 317-B

mangueira do gas ao regulador de pres-
sédo/fluxdmetrono cilindro do gés e conecte
a outra extremidade da mangueira do gas
atras do Alimentador ou ao conector “Y” no
caso de um Alimentador de arame Dual.

9 Cabo “Obra” () (minimo 67,43 mm?2
ou 2/0)

[Z= Fixe o cabo sensor da Tens&o na garra
“Obra” e fixe a garra téo perto quanto
possivel do arco de soldagem.

10 Cabo sensor da Tenséo

11 Obra

12 Pistola de soldar

13 Abracadeira do passa-cabo
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4-20. Conex0es ao painel traseiro do Alimentador de arame e inclinagdo do mecanismo de

avanco do arame

~

Ferramentas usadas:

I——T 9/16", 5/8"

—| 3/16"

A

4§
»

R

1 Cabo de interligagéo “14-Pinos”

2 Conexdes da valvula do gas de
protecéo

Use conexdes de 5/8"-18 fios, rosca

direita. A mangueira é fornecida pelo

Usuaério.

3 Terminal do cabo de soldagem

4 Cabo intermediario
do mecanismo de avango
do arame direito
(somente em Modelo Dual)

5 Cabo Eletrodo

6 Mecanismo de avango
do arame

7 Trava do mecanismo de avango
do arame

Para mudar a inclina¢éo do mecanis-
mo de avanco do arame, desaperte a
trava 7, gire 0 mecanismo e reaperte
atrava.

8 Adesivo de especificacbes

9 Terminal do cabo sensor
da Tenséo

805 155-A / Ref. 804 766-A / 802 825-A
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4-21. Soquetes do cabo do gatilho da pistola

e

PipeWorx 400"
I il /. Iid —
q (o)
9 / N

1 Soquete RC2 da pistola
de soldar esquerda

2 Soquete RC3 da pistola
de soldar direita (somente
em Modelo Dual)

Conecte o0 plugue do cabo
do gatilho da pistola ao soquete
apropriado do Alimentador.

805 154-A
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4-22. Instalagdo do arame-eletrodo

> allEra

Escala
de
pressdo

Ajuste
da pressa

0 nas

roldanas

U traseiras

LUUHH

[Z& Para garantir um avanco regular do arame,
assegure-se de que o conduite do arame
da pistola corresponde ao didmetro
do arame a ser usado. Ainda, ao instalar
a pistola, posicione a ponteira do conduite
do arame da pistola tdo perto quanto
possivel das roldanas de tragéo, mas sem
encostar nelas.

Instale a pistola. Estique o cabo da pistola.

Corte a ponta do arame. Empurre o arame

através dos guias até as roldanas de tracéo;

continue segurando o arame. Pressione

achave “Jog” (“Arame frio”) para levar o

arame até a saida da pistola.

Instale os carretéis de arame. Ajuste
o freio de forma que o arame fique es-
ticado quando o motor péra.

Ajuste da
presséo
nas
roldanas

U dianteiras
As roldanas

nao patinam C

[

As roldanas
patinam

Instale os guias do arame
e 0 guia anti-desgaste.

Instale as roldanas
de tragao.

SUPERFICIE NAO
CONDUTORA

CONDUTORA

SUPERFICIE NAO

Ferramentas usadas:

@ ] 316,564

2 C 15/16", 3/8"

i

Ponteira do conduite
do arame da pistola

[ Para arames macios ou de aco inoxidavel
de pequeno diametro, ajuste a presséo nas
roldanas traseiras & metade da presséo
nas roldanas dianteiras.

>0 ~

[ Para ajustar a pressdo nas roldanas
de tragdo, mantenha o bocal da pistola
a aproximadamente 50 mm acima de uma
superficie ndo condutora e aperte o gatilho
da pistola até que o arame toque nessa
superficie. Aperte, sem excesso, os botdes
de ajuste dapressé@o nas roldanas para
que elas ndo patinem sobre o arame. Caso
0 bico de contato esteja entupido, as
roldanas vao patinar (ver acima como
ajustar a presséo). Corte a ponta do arame.
Feche a tampa do mecanismo de avango
do arame.

Ref. 156 929-A / Ref. 150 922 / Ref. 156 930 / 804 743-A
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4-23. Esquema de ligagao do cabo sensor da Tensao e do cabo “Obra” para soldagem com

A.

varios arcos

Instalacdo correta

}

j\%»/“‘

Fonte de energia

Cabo composto

Cabo “Obra”

4 Cabo sensor da Tenséao

W N P

O cabo sensor da Tens&o deve ser usado
para que se tenha um sinal correto de re-

alimentagdoda Tensao para o equipamen-
to. O uso deste cabo é imprescindivel para
se ter um desempenho uniforme em sol-
dagem.

5 Alimentadorde arame
6 Obra

805 289-B

Esta instalagdo é correta pois ela separa
as realimentacdes da Tensao para as Fon-
tes de energia. Nao se pode obter o sen-
soreamento mais preciso da Tensao
devido as quedas de tensdo na Obra.
Isto pode ser compensado por meio dos
parametros de soldagem.
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B.

a b~ W N P

Instalacdo incorreta

}

j\@ﬁ

Fonte de energia

Cabo composto

Cabo “Obra”

Cabo sensor da Tenséo

Alimentador de arame

6 Obra

Esta instalagdo ndo é correta pois
os cabos sensores se encontram
diretamente no caminho da Corrente
de soldagem. A interac&o entre os circui-
tos de soldagem afetara a queda de tensdo
na Obra. Esta queda de tensé@o na Obra

805 290-B

ndo sera medida corretamente para o sinal
da realimentacéo da Tens&o. A realimen-
tacdo da Tensao para as Fontes de ener-
gia ndo sera correta em nenhum dos
cabos de sensores, o que resultara
em aberturas de arco dificeis e em arcos
instaveis.
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4-24. Disposicao dos cabos de soldagem para reduzir a indutancia do circuito de soldagem

Fonte de energia

Cabo composto

Cabo “Obra”

Cabo sensor da Tenséo
Alimentador de arame

6 Obra

A disposi¢ao dos cabos tem um efeito
marcado sobre a qualidade da solda.
Por exemplo, dependendo do com-
primento dos cabos e de sua dis-
posicao, a induténcia do circuito de sol-
dagem seja elevada nos processos de
soldagem Pro-Pulse e RMD. Isto pode
limitar o aumento da Corrente durante a
transferéncia da gota fundida para a
poca de fusao.

X
2
P .

Correto

g b~ W DN PP

Os cabos sensores do eletrodo
e da Tenséo sao parte do cabo de inter-
ligacdo do Alimentador e sdo ativos
para todos os processos. Quando
conectado a Fonte de energia, o cabo
sensor da Tensdo compensa
6 automaticamente a queda de tensao
no cabo “Obra”.

Nado enrole cabos compridos
demais. Use cabos com o comprimen-

* Use os cabos mais curtos possiveis para a aplicagdo to apropriado a aplicacdo. Evite prender
+ Use uma garra “Obra” de capacidade adequada e cabos de soldagem com bitola o (I:gbo sensor da Tens&o aos cabos de
que corresponda as Correntes de pico soldagem.
e Mantenha o cabo sensor da Tenséo e o cabo de interligagdo do Alimentador
de arame separados dos cabos de soldagem
¢ Cologue os cabos de soldagem tdo juntos quanto possivel
* Fixe a garra “Obra” tdo perto quanto possivel do arco de soldagem
Incorreto
» NAO enrole os cabos
* NAO compartilhe garras “Obra” (hunca mais que 1 maquina por garra)
» NAO passe juntos ou misture os cabos de varias maquinas
« NAO emende cabos de soldagem
805 291-B
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4-25. Instalacao tipica parasoldagem EL. VER.

j\@f*

N
l)llll

III“
"I

’\
)

N
'),

Fonte de energia

Cabo de soldagem “Obra” (<)
Cabo de soldagem “EL. REV.” (+)
Obra

Porta-eletrodo

Cabo sensor da Tenséo

o OB WN PP

[ Fixe o cabo sensor da Tens&o
na garra “Obra” e fixe a garra tdo
perto quanto possivel do arco
de soldagem.

805 294-A
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4-26. Instalacao tipica paratocha TIG de cabo ndo-composto e refrigerada a ar (com uso de

valvula solendide na Fonte de energia)

—

a— e x——=
e e =————
W ——
@ = e &)
e St &=
P — ==
o il ————
s @ =
—
(
2@

iO
0

0N O WN PP

Fonte de energia

Mangueira do gas

Cabo de soldagem TIG (-)
Cabo de soldagem “Obra” (+)
Obra

Tocha TIG

Cabo sensor da Tenséo

Pedal de controle remoto
opcional

= Fixe o cabo sensor da Tensao

na garra “Obra” e fixe a garra tdo
perto quanto possivel do arco
de soldagem.

805 295-A
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4-27. Instalacao tipica paratocha TIG de cabo composto, refrigerada a ar (com uso de
valvula solendide na Fonte de energia)

1 Fonte de energia

2 Mangueira do gas P/N 237 415
(preta, curta, fornecida com
a Fonte de energia)

3 Conector TIG (fornecido pelo
usuario)

Cabo de soldagem TIG (-)
Cabo de soldagem “Obra” (+)
Obra

Tocha TIG

Cabo sensor da Tenséo

Pedal de controle remoto
opcional

© 0 N o o b

[ Fixe o cabo sensor da Tens&o
na garra “Obra” e fixe a garra tdo
perto quanto possivel do arco
de soldagem.

5y

805 296-A
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4-28. Conex0es tipicas de uma tocha TIG refrigerada a agua (com valvula solendide
na Fonte)

8
9
10
11

Fonte de energia

Mangueira do gas

Conector TIG (fornecido pelo
usuario)

Mangueira de saida do liquido
refrigerante P/N 237 416

(vermelha, curta. fornecida com
o Circulador de agua)

Cabo de soldagem TIG (-)

Mangueira de retorno do liquido
refrigerante

Cabo de soldagem “Obra” (+)
Obra

Tocha TIG

Cabo sensor da Tenséo

Pedal de controle remoto
opcional

= Fixe o cabo sensor da Tensao

na garra “Obra” e fixe a garra tdo
perto quanto possivel do arco
de soldagem.

805 297-A
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SEng 5 — OPERAng

5-1. Termos relativos a operagcdo da unidade

Abaixo, uma lista de termos, com as suas definigdes, aplicaveis a esta unidade de interface:

Termos gerais:
98/2 Ox
Corrente (A)

Controle do Arco

Comprimento do arco

c2

C20
C25
C8-C15
DIG

Duplo Procedimento

EXX10
EXX18

Soldagem com arame
tubular (alma de fluxo)
“AR. TUB.”

Tipo do Gas

Alta Frequéncia (A.F.)

DIG

Controle da indutancia

”Arame frio” (Avancgo
do arame sem soldar)

Lift-Arc

MIG

Pés-vazéo
Pré-vazéo
Processo

Mistura gasosa com 98 % de Ar e 2 % de O,.

Designa a corrente média durante a soldagem; a indicacdo é mantida durante 10 segundos depois que o arco
foi interrompido.

Ajuste da largura do cone do arco e das caracteristicas do arco nos processos RMD e PULSE (Pulsado).
Aumentar o “Controle do arco” aumenta a largura do cone do arco e, portanto, afeta o comprimento do arco
(distancia entre a extremidade do eletrodo e a Obra). Ver Se¢éo 5-7 itens 1 e 4 para o ajuste do “Controle do
arco”.

Distancia entre a extremidade do eletrodo e a Obra. Este termo também é usado para representar os ajustes
do comprimento do arco nos processos RMD e PULSE (Pulsado). Aumentar o “Comprimento do arco” aumenta
o comprimento real do arco; da mesma forma, diminuir o “Comprimento do arco” reduz o comprimento real

do arco. Ver Secéo 5-7 itens 2 e 3 para o ajuste do “Comprimento do arco”.

Mistura gasosa com 98 % de Ar e 2 % de CO5.

Mistura gasosa com 20 % de CO5 e o restante de Ar.
Mistura gasosa com 25 % de CO» e o restante de Ar.
Mistura gasosa com 8-15 % de CO5, e o restante de Ar.

Parametro ajustavel para soldagem com eletrodo revestido. Aumentar o valor aumenta a Corrente quando se
solda com baixa tenséo de arco (arco curto). Evita que o eletrodo” grude na Obra ou que 0 arco se interrompa
quando se solda com arco curto.

Chave de duas posic¢des presa no punho da pistola (ou incorporada nele), a qual pode ser usada para alterar
os parametros de soldagem durante as aplica¢cdes MIG. O gatilho da pistola funciona como um gatilho normal.
O Duplo Procedimento esta sempre ativo. Ver Secéo 5-2 item G 8 para a configuragéo.

Tipo de eletrodo para soldagem EL. REV.. EXXX1 ou EXXX2 (eletrodos celulésicos) sdo de uso tipico para
esta configuracéo.

Tipo de eletrodo para soldagem EL. REV.. EXXX3 a EXXX8 ou aco inoxidavel séo de uso tipico para esta
configuracéo (eletrodos baixo hidrogénio).

O arame tubular (alma de fluxo) é um eletrodo continuo que é introduzido no arco e que depende de um gas

de protecao fornecido por uma fonte externa ou gerado pela decomposic¢éo dos elementos da alma do eletrodo.
Somente arames tubulares com dupla prote¢do séo recomendados para soldar com o PipeWorx 400.

N&o é necessario determinar a composic¢éo da mistura gasosa ou o diametro do arame. Consultar o fabricante
do arame para a mistura gasosa recomendada. Este processo trabalha com arames de 0,90 mm a 1,60 mm

de didametro.

Para a selegdo do géas de protecéo a ser usado conforme a aplicagdo: C8-C15 (Ar/8-15 % CO,), C20 (Ar/20 %
CO,), C25 (Argon /25 % CO5), 100 % CO5, C2 (Ar/2 % CO5), 98/2 Ox (Ar/2 % O,), TRI H (90 % He/7,5 %
Ar/2,5 % CO,), TRI A (81 % Ar/18 % He/1 % CO5).

Modo de abertura de um arco TIG. Uma tenséo em alta frequiéncia é gerada para ajudar a abrir o arco quando
a Saida da Fonte esta habilitada. A alta freqiiéncia é desligada depois que o arco esta aberto e é novamente
gerada sempre que o arco é interrompido de forma a ajudar a reabri-lo. A abertura do arco com A.F. é usada no
processo TIG quando néo se quer que o eletrodo de tungsténio toque na Obra.

Parametro ajustavel para soldagem com eletrodo revestido. Aumentar o valor aumenta a Corrente quando se
solda com baixa tenséo de arco (arco curto). Evita que o eletrodo” grude na Obra ou que 0 arco se interrompa
quando se solda com arco curto.

Ajuste da indutancia em soldagem MIG e em soldagem AR. TUB.. Em soldagem MIG por curto-circuitos;
um aumento da indutancia diminui o nimero de curto-circuitos por segundo (desde que nenhum outro
parédmetro seja alterado) e aumenta o tempo de arco aberto. O tempo maior de arco aberto torna a poga de
fusdo mais fluida. Ver Segédo 5-7 itens 1 e 4 para o ajuste do valor do “Controle da indutancia”.

Funcédo que permite fazer avancar o arame pela pistola sem que o contator da Fonte e a valvula solendide
do gés estejam energizados (ver Segédo 5-7, item 9).

Modo de abertura de um arco TIG. Encosta-se o eletrodo de tungsténio na Obra no inicio da junta e fecha-se o
contator da Fonte e a valvula do gas de protecédo com o gatilho da pistola, o pedal de controle ou o Controle
manual (se um Controle remoto for usado). Mantém-se o eletrodo em contato com a Obra durante um ou dois
segundos e, lentamente, levanta-se a tocha para abrir o arco. “Lift-Arc” € usado em soldagem TIG quando

a abertura do arco com A.F. ndo é permitida.

Também conhecido como soldagem com arame sélido. Processo de soldagem a arco que permite unir metais
ao fundi-los com um arco elétrico. O arco é estabelecido entre um metal de adigédo (eletrodo consumivel)
suprido de forma continua e a Obra. O arco é protegido por um gas ou uma mistura gasosa fornecido por uma
fonte externa.

Tempo durante o qual o gas de protegéo continua a fluir depois que o arco foi interrompido.
Tempo durante o qual o gas de protecéo flui antes de o arco ser aberto.

Permite selecionar o processo de soldagem a ser usado: MIG, PULSE (Pulsado), RMD, STICK (EL. REV.),
FCAW (AR. TUB.) ou TIG (Abertura do arco “Lift-Arc” ou A.F.).
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5-1.

Teclas de enderecos
de memoria 1-4

PULSE (“Pro—Pulse”™)

Purga

RMD

Eletrodo Revestido
(EL. REV.)

Sinérgico

TIG

TRI A

*“2 Tempos”

Selecédo de processos
MIG pelo gatilho

TriH

TRIM

Tenséo (V)

Diametro do arame

Velocidade do arame

Tipo do arame
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Termos relativos a operacédo da unidade (continuagao)

Quando se seleciona um processo como STICK (EL. RE.), TIG, MIG LEFT (MIG lado esquerdo do
Alimentador) ou MIG (lado direito do Alimentador), ha quatro enderegos de meméria disponiveis, donde um
total de 16 enderegos em um Alimentador Dual. H4 somente 12 enderegos de memdria disponiveis em um
Alimentador simples.

Processo de soldagem pulsada avangado com transferéncia por chuvisco para os passes de enchimento e de
acabamento em tubulacdes. O processo “Pulse” (Pulsado) utiliza rampas em Corrente Constante (CC)
juntamente com um controle das correntes de pico e de base dos pulsos em Tenséo Constante (CV). A
resposta adaptativa é controlada pelos niveis de pico e minimo da Corrente. As suas vantagens s&o: arcos
mais curtos, melhor controle da poca de fusé@o, maior tolerancia a varia¢des da distancia arame-Obra, menor
nivel de ruido do arco, melhor direcionamento do arco e reducéo das mordeduras, o que aumenta a velocidade
de soldagem e o regime de deposigéo; é ainda mais tolerante a mas preparagoes e a aberturas irregulares. Os
ajustes para o processo “PULSE” (Pulsado) incluem o Comprimento do arco, a Velocidade de avanco do arame
e o Controle do arco.

Funcéo gue permite energizar a(s) valvula(s) do gas de protecéo para purgar os circuitos e pré-ajustar

a presséao ou vazao do gas no regulador (ver Segédo 5-7, 11).

“RMD” significa “Regulated Metal Deposition” (Deposi¢ao Controlada de Metal). Trata-se de uma transferéncia
por curto-circuito controlada de forma precisa. As vantagens da soldagem RMD séo: boa adaptacéo a
execucdo do passe de raiz em tubulacdes, melhoria do enchimento de aberturas e redugdo dos respingos. Ele
reduz também o aporte térmico na Obra, minimiza as deformagdes e permite usar arames de maior diametro
para a soldagem de chapas finas. Os ajustes para o processo RMD incluem o Comprimento do arco, a
Velocidade do arame e o Controle do arco.

A soldagem EL. REV. utiliza um eletrodo consumivel revestido de um fluxo que produz um gés e uma escoéria,
0s quais protegem o arco e a poga de fusao.

O termo Sinérgico diz respeito a possibilidade de a unidade utilizar parametros pré-programados para
determinar os valores reais da Corrente de pico, da Corrente de base, da Frequéncia dos pulsos e da Largura
dos pulsos para qualquer valor da Velocidade de avango do arame. Esta é uma caracteristica dos processos
RMD e PULSE.

A soldagem TIG utiliza um eletrodo ndo consumivel de tungsténio e um gas de prote¢do para produzir uma
solda forte, limpa e de alta qualidade.

Mistura gasosa com 81 % de Ar, 18 % de He e 1 % de CO».

Esta funcéo reduz a fadiga do soldador ao permitir que ele possa executar soldas compridas sem ter que
manter o gatilho da pistola apertado. Ver Se¢ao 5-7 item 10 para habilitar a fungéo “2 Tempos”.

Esta funcéo permite que o operador selecione processos MIG nos enderegos de Meméria 1-4 ao pressionar
o gatilho da pistola. Ver Se¢éo 5-2 item G 6 para habilitar a fungdo “Selecéo de processos MIG pelo gatilho”.

Mistura gasosa com 90 % de He, 7,5 % de Ar e 2,5 % de CO».
Ver “Comprimento do arco”.

Tensdo em vazio pré-ajustada no processo MIG ou Tensdao real de soldagem e durante 10 segundos depois
que o arco foi interrompido.

Esta funcéo permite selecionar o didmetro do arame para os processos MIG RMD e PULSE. Deve-se
selecionar os didmetros de arame de 0,90 mm, 1,05 mm e 1,20 mm para os processos MIG RMD e PULSE.
Os didmetros 0,90 mm a 1,60 mm podem ser usados com o processo “FCAW” (AR. TUB.), mas neste caso,
ndo é necessario selecionar o diametro do arame.

Termo usado para representar a velocidade de avango do arame-eletrodo. Em soldagem MIG, a Velocidade
do arame é independente da Tens&o ajustada. Em soldagem PULSE e RMD, o ajuste da Velocidade do arame
aumenta também a poténcia no arame-eletrodo (controle tipo “um knob”).

Selecéo do tipo do arame (carbono, arame tubular com alma metalica (ago carbono) ou inoxidavel).



5-2. Controles na Fonte de energia

A. Controles no painel frontal

}

Pa

s

5
1 2 34 6 7 8 9 11 10 /
[ / ] | [ | /
/ / A\
( /‘ o
U / O _
SAVE ' | N
N
B | emcmmone ) | N — R —
EXX10 HF 3
CARD EXX18 LIFT ARC™ 4
MIG WIRE WIRE SIDE
TYPE TYPE DIAMETER SELECT
FCAW CARBON 0.9 LEFT
MiG WARBON. i
RMD* STAINLESS
PULSE 1.2 RIGHT
-
| [ | {
12 13 14 15 17 18
16
252 612-A
[ Somente se pode alterar ou ajustar 6 Teclas de enderecos de memoria 1-4 14 Tecla de selec¢éo do tipo
os controles cujos indicadores estdo 7  Tecla de selecdo do processo STICK de processo MIG
acesos. (EL. VER.) 15 Tecla de selecdo do metal base
1 Soquete do cartdo de memoria 8 Tecla de selegéo do tipo de eletrodo 16 Tecla de selegdo do diametro do arame
2 Indicador de cartdo de meméria revestido 17 Tecla de selecéo do tipo do gas
ocupado 9 Mostrador do amperimetro de protegéo
3 Tecla de salvamento no cartdo 10 Knob de ajuste da Corrente 18 Tabela de selecso do gas de protecéo
de memoria 11 Tecla de sele¢do do processo TIG 19 Tecla de selecdo de processos MIG
4  Tecla de carregamento de dados 12 Tecla de selecéo do modo de abertura pelo gatilho
do cartdo de memodria do arco TIG 20 Tecla de selego do lado ativo
5 Indicador do cartdo de meméria 13 Tecla de selecéo do tipo de arame do Alimentador de arame
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B. Soquete do cartdo de memaria

2.2

.

MEMORY CARD

1 Soquete do cartdo de
memoria

Isto € o soquete do cartdo de
memoéria. O cartdo de memodria
pode ser inserido no soquete e ser
usado para armazenar e recuperar
ajustes feitos pelo operador, o que
proporciona dados de usuério para
soldagem MIG, assim como atu-
alizacbes de firmware para a
unidade. Caso diversos
operadores trabalhem com a mes-
ma Fonte de energia, cada um
deles pode usar um cartdo para
armazenar e carregar 0s seus ajus-
tes particulares. Empurre e solte a
borda do cartdo para ejeta-lo do
soquete.

Notes
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C. Controles das funcdes de Memoria

1. Soquete do cartdo de meméria

Isto é o soquete do cartdo de meméria. O cartdo de meméria pode ser inserido no soquete e ser usado para armazenar e recuperar ajustes feitos pelo
operador, o que proporciona dados de usuério para soldagem MIG, assim como atualizages de firmware para a unidade. Caso diversos operadores
trabalhem com a mesma Fonte de energia, cada um deles pode usar um cartdo para armazenar e carregar 0s seus ajustes particulares. Empurre
e solte a borda do cartdo para ejeta-lo do soquete.

2. Indicador de cartdo de meméria ocupado

O LED indicador de cartdo de meméria ocupado fica aceso nas seguintes situacdes: armazenamento/recuperagdo de ajustes particulares de
operador, trabalho com dados de soldagem MIG do usuério e atualiza¢des de firmware.

3. Tecla de salvamento no cartdo de memdria

Pressione e solte esta tecla para salvar todos os ajustes de operador armazenados nos enderegos de meméria 1-4 sob a forma de um arquivo de
configuragéo no cartdo de meméria. O indicador “Busy” (Ocupado) fica aceso para indicar que algum salvamento esta em curso. Ademais, cada vez
gue a tecla “Save” (Salvar) é pressionada, um arquivo chamado PIPEWORX.TXT é atualizado no cartdo de meméria. Este arquivo contém um
resumo de status PipeWorx, revisdes de firmware e um histérico de defeitos. O arquivo pode ser lido por um computador que possui um leitor de cartdo
de memoéria. Estas informag6es podem ser usadas para programas de manutencéo e para consertos.

4. Tecla de descarregamento do cartdo de meméria

Pressione e solte esta tecla para descarregar na a unidade um arquivo de configuragédo previamente salvado no cartdo de memodria. Esta fungdo
permite restaurar nos enderecos de memoria 1-4 ajustes de operador previamente salvados no cartdo. O LED “Busy” (Ocupado) fica aceso para
indicar que um descarregamento esta em curso.

5. Indicador de cartdo de memoria

O indicador “CARD” (cartéo de memoria) fica aceso quando dados de soldagem MIG ou TIG do usuério estdo sendo utilizados a partir do cartéo de
memoria.

D. Uso de cartdo de memoria opcional

1. Insercéo de cartdo de memoéria
a. Levante e mantenha levantada a tampa do soquete do cartdo de memoria.
b. Insira o cartdo de meméria no seu soquete (empurre o cartdo ao maximo no receptaculo e solte-0).
(o Feche a tampa do soquete do cartdo de memodria.

2. Remocéo do cartdo de meméria

a. Levante e mantenha levantada a tampa do soquete do cartdo de memoria.
b. Empurre e solte o cartdo de memdria para ejeta-la.
(o Segure o cartdo de memdria e remova-a do seu soquete.

d. Feche a tampa do soquete do cartdo de memodria.
3. Uso de cartdo com programa opcional
a. Insira o cartdo com o programa opcional no soquete.

b. Selecione o lado do Alimentador de arame como segue:
No Alimentador, pressione a tecla “LEFT” (Esquerdo) ou a tecla “RIGHT” (Direito) (somente em Alimentador Dual)
ou
Pressione a tecla “SIDE SELECT” (Selecionar lado) na Fonte de energia até que o lado desejado no Alimentador de arame fique aceso.
C. Selecione o processo de soldagem ao pressionar a tecla “MIG TYPE” (Tipo MIG) no painel frontal da Fonte de energia até que o
processo desejado fique aceso.
“CARD” (Cartdo) ficara aceso no painel frontal da Fonte de energia e no painel frontal do Alimentador para indicar que o programa
opcional do cartdo de meméria esta sendo usado.
d. Se usado, selecione o didmetro do arame como segue:
Pressione a tecla “WIRE DIA” (Diametro do arame) no painel frontal da Fonte de energia até que o diametro desejado fique aceso.
[ Alguns cartdes de programa opcional somente suportam um Unico diametro de arame; neste caso, somente o indicador deste diametro
fica aceso.

e. Remova o cartdo de memoria para voltar ao modo padréo de operagao.
4. Uso de cartdo de Func¢éo opcional
a. Inserir o cartdo de Funcéo opcional.
b. A funcéo especifica sera exibida no voltimetro do alimentador de arame.
(o Gire o knob "WFS” (Velocidade do arame) para habilitar/desabilitar a fungéo.

d. Remover o cartéo.

[~ Um Unico cartdo pode habilitar/desabilitar varias maquinas.

5. Cartao de atualizacé@o de software (Atualizacéo de software de sistema)
a. Insira o cartdo de atualiza¢&@o do software no soquete.

b. Atualize o software ao pressionar e manter pressionada a tecla “LOAD” (Carregar) no painel frontal da Fonte de energia até que “UPd”
(Atual) apareca no mostrador LED de 7 segmentos.

(o Espere até completar a atualizagdo do software (aproximadamente dois minutos).

[ Durante a atualizacéo de software, os mostradores nos painéis frontais da Fonte de energia e do Alimentador podem exibir “H99” ou “H98"
ou “UPd” ou podem ficar vazios por algum tempo. Isto é normal. Ndo remova o cartdo de memdria antes de a atualizagdo de software ter sido
completada. Nao desligue a Fonte de energia antes de a atualiza¢éo de software ter sido completada.

d. Remova o cartdo de memoéria.
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E. Enderecos de memdria

1. Teclas de enderecos de meméria 1-4

Estes sdo enderecos de meméria para o armazenamento de ajustes de processos de soldagem de forma a facilitar o seu acesso. Pressione e solte
estas teclas para recuperar ajustes de configuracdo da unidade armazenados. Somente um endere¢co de meméria pode ser acessado quando a
unidade esta operando. O nimero ao lado da tecla fica aceso para indicar qual o endereco ativo. Os ajustes de configuracédo da unidade séo
automaticamentesalvados no endereco ativo um segundo depois de qualquer mudanga nos controles dos painéis frontais. Isto faz com que a unidade
memorize os ajustes preferidos por um operador. Estes ajustes podem ser recuperados a qualquer momento via a sele¢éo do endereco de memoria
apropriado e do processo/lado ativo do Alimentador. Quando um processo como STICK (EL. REV.), TIG, MIG LEFT (MIG lado esquerdo do
Alimentador) ou MIG RIGHT (MIG lado direito do Alimentador) é selecionado, ha quarto enderegos de meméria disponiveis para cada um donde um
total de 16 enderegos de memdria disponiveis para um Alimentador Dual. Para um Alimentador simples, had somente 12 enderegos de meméria
disponiveis.

2. Reinicializagdo dos enderecos de meméria

Pressionando e mantendo pressionada uma tecla de endereco de meméria durante mais de dois segundos restaura os ajustes padréo da fabrica para
o processo de soldagem corrente no endereco considerado. O nimero do endereco de memoéria se apaga e fica novamente aceso quando a
reinicializacéo é completada.

F. Controles para os processos STICK (EL. VER.) e TIG

1. Tecla de sele¢do do processo STICK (EL. VER.)

Pressione e solte esta tecla para ativar os controles deste processo. O indicador “STICK” (EL. REV.) em baixo da tecla fica aceso assim como o tipo de
eletrodo ativo e a “escala” acima do knob de ajuste da Corrente. O operador deve selecionar o tipo de eletrodo desejado e, com o knob, ajustar a
Corrente ao valor apropriado dentro da faixa de 40 a 400 A.

2. Tecla de selecéo do tipo de eletrodo revestido

Pressione e solte esta tecla para selecionar o tipo desejado de eletrodo revestido (EXX10 ou EXX18). O indicador acima ou abaixo da tecla fica aceso
para indicar o tipo de eletrodo selecionado. Esta tecla somente esté ativa quando o processo STICK (EL. REV.) esta selecionado e somente entéo o
indicador do tipo de eletrodo fica aceso.

3. Reforco do arco e Abertura do arco rapida ajustaveis

As funcdes "DIG” (Reforgo do arco) e "Hot Start” (Abertura do arco rapida) ajustaveis estéo habilitadas para o processo "STICK” (EL. REV.). Os
ajustes dos dois parametros séo independentes para eletrodos EXX10 e EXX18 (cada um tem os seus proprios ajustes). Para acessar as funcoes
"DIG” (Reforgo do arco) e "Hot Start” (Abertura do arco rapida) ajustaveis, proceda como segue:
a. Nomodo "STICK” (EL. REV.), pressione e mantenha pressionada a tecla "STICK” durante 2 segundos.O mostrador da Corrente indica o
ajuste do Reforco do arco com o separador decimal mais a direita iluminado. O valor padrédo de "DIG” (Reforgo do arco) é 40.
b.  Gire o knob “Amperage” (Corrente) para ajustar o parametro "DIG” (Reforgo do arco). A faixa de ajuste é 0 a 99.
c. Com afungéo "DIG” (Reforco do arco) ajustavel ativa, pressione a tecla "STICK” (EL. REV.) para acessar a funcédo de Abertura do arco
rapida ajustavel. O mostrador da Corrente mostra o ajuste da Abertura do arco rapida com o separador decimal no meio iluminado. O ajuste
padréoé 1,3.
d.  Gire o knob “Amperage” (Corrente) para ajustar o parametro "Hot Start” (Abertura do arco rapida). A faixa de ajuste é 0,0 a 2,0.
e. Pressione atecla"STICK” (EL. REV.) ou qualquer outra tecla na interface para sair da func¢éo “DIG” (Reforgo do arco) e "Hot Start” (Abertura
do arco rapida) ajustaveis.

4. Mostrador do amperimetro

O mostrador fica aceso e indica o valor da Corrente quando os processos "STICK” (EL. REV.) ou "TIG” sdo selecionados. Tracos séo exibidos quando
qualquer um dos processos "MIG” é selecionado, o que significa que o mostrador esta desativado; no entanto, durante a soldagem, o mostrador indica
o valor real da Corrente qualquer que seja o processo de soldagem selecionado. A Corrente medida antes do término de uma solda é indicada no
mostrador durante 10 segundos depois de o arco ser interrompido.

5. Knob de ajuste da Corrente

Use este knob para ajustar o valor desejado da Corrente para os processos "STICK” (EL. REV.) ou "TIG". Girar o knob no sentido horario aumenta a
Corrente e gira—lo no sentido anti-horario diminui a Corrente. O ajuste da Corrente esta ativo quando a "escala” acima do knob esta acesa. Caso um
Controle remoto esteja conectado ao soquete “Remote 14", a unidade passa automaticamente para uma configuragao "primario/secundario”. Nesta
configuracéo, o knob na Fonte de energia se torna o controle primario e ajusta a Corrente maxima a ser fornecida pela Fonte. O Controle remoto se
torna o controle secundario e permite ajustar a Corrente dentro de uma faixa de 0 a 100% do valor ajustado pelo knob da Fonte de energia.

[ Na fabrica, o soquete "Remote 14" é habilitado somente para o modo "TIG”". Opcionalmente, ele pode ser habilitado também para 0 modo "STICK”
(EL. REV.) (ver Secéo 4-4).

6. Tecla de sele¢do do processo TIG

Pressione e solte esta tecla para ativar os controles do processo de soldagem TIG. O indicador "TIG” em baixo da tecla fica aceso assim como o
indicador do modo de abertura do arco e a "escala” acima do knob de ajuste da Corrente. O operador deve selecionar o modo de abertura do arco
desejado e, com o knob, ajustar a Corrente ao valor apropriado dentro da faixa de 10 a 350 A. Com o processo TIG selecionado, se um Controle remoto
da Corrente/contator estiver conectado, manter a tecla TIG pressionada por mais de dois segundos faz com que o valor real da Corrente seja indicado
(com base nos ajustes do knob da Fonte e do Controle remoto da Corrente/contator).

7. Tecla de sele¢éo do modo de abertura do arco TIG
Pressione e solte esta tecla para selecionar o modo de abertura do arco TIG desejado: "HF” (A.F.) ou "Lift Arc”. O indicador acima ou abaixo da tecla de

selecédo do modo de abertura selecionado fica aceso. Esta tecla somente esta ativa quando o processo TIG esta selecionado e somente entdo o
indicador do modo de abertura do arco fica aceso.

G. Controles para o processo MIG

[= Referéncias aos controles do lado esquerdo do Alimentador ou ao gatilho da pistola esquerda valem tanto para um Alimentador simples como
para um Alimentador Dual. Referéncias aos controles do lado direito do Alimentador ou ao gatilho da pistola direita somente valem para
um Alimentador Dual.

Os controles no painel de “Configuracdo MIG” somente estdo ativos quando associados a um processo MIG. Pressione e solte a tecla “SIDE
SELECT” (Selecionar lado) para ativar o processo MIG e o lado desejado do Alimentador de arame. O indicador “LEFT” (Esquerdo) ou “RIGHT”
(Direito) fica aceso para indicar o lado ativo do Alimentador (somente “LEFT” (Esquerdo) fica aceso em um Alimentador simples). Os controles do
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processo MIG podem também ser ativados a partir do painel frontal do Alimentador ao se pressionar “LEFT” (Esquerdo) ou “RIGHT” (Direito) ou ao
apertar o gatilho da pistola esquerda ou direita (ver Se¢éo 5-7A). Os controles no painel de “Configuracdo MIG” na Fonte de energia devem ser
selecionados na ordem, da esquerda para a direita, a comegar com o tipo de soldagem MIG e terminando com a sele¢ao de processos MIG pelo
gatilho.

1. Tecla de selecao do tipo de processo MIG

Pressione e solte a tecla “MIG TYPE” (Tipo de MIG) para selecionar o processo desejado (FCAW (AR. TUB.), MIG, RMD ou PULSE). O indicador do
processo selecionado, a direita desta tecla, fica aceso.

FCAW (AR. TUB.) - processo de soldagem com arame com alma de fluxo e gas de protecédo

MIG - processo de soldagem normal com transferéncias por curto-circuito ou chuvisco

RMD® (Metal com Deposigao Controlada) — processo de soldagem com transferéncia por curto-circuito modificada
PULSE (MIG pulsado) - processo de soldagem Pro-Pulse™ pulsado

2. Tecla de selecéo do Tipo do arame

Pressione e solte a tecla "WIRE TYPE” (Tipo do arame) para selecionar o tipo desejado de arame ("CARBON" (Aco carbono), "CARBON METAL
CORE" (Arame tubular com alma metdlica (ago carbono)) ou "STAINLESS” (Ago inoxidavel)). A designacgao fica acesa para indicar o tipo de arame
selecionado/ativo. A selecéo é necessaria para todos os processos MIG exceto "FCAW” (AR. TUB.).

3. Tecla de selec¢é@o do diametro do arame

Pressione e solte a tecla “WIRE DIA” (Diametro do arame) para selecionar o didmetro desejado 0,90 mm, 1,0 mm ou 1,20 mm. O indicador acima ou
abaixo da tecla fica aceso para indicar o diametro selecionado. Esta selecéo é necesséria para todos os processos MIG exceto FCAW (AR. TUB.).

4. Tecla de selegdo do gas de protecédo

Pressione e solte a tecla "GAS TYPE" (Tipo do gas) para selecionar o gas de protegdo desejado. Esta tecla permite navegar na tabela dos gases de
protecé@o, mas, em uma dada coluna da tabela, somente ficam acesas as designac¢des que correspondem ao processo MIG e ao tipo e ao didmetro de
arame selecionados. A designacéo do gas fica acesa quando qualquer um dos processos MIG é selecionado, exceto "FCAW” (AR. TUB.).

5. Tabela de selegdo do géas de protegéo

A tabela de selecéo do géas de protecéo permite selecionar o gas a ser usado. Para qualquer processo MIG exceto FCAW (AR. TUB.), na tabela, os
gases sdo distribuidos em colunas com base primeiramente no metal base e depois no processo MIG selecionados. O indicador do tipo do gas
selecionado fica aceso. As sele¢des possiveis de gas de protecdo sdo como segue:

C8-C15 (92% Argon/8% CO,, to 85% Argon/15% CO»)
C20 (80% Argon/20% CO»)

C25 (75% Argon/25% COy)

100% CO»,

C2 (98% Argon/2% CO5)

98/2 Ox (98% Argon/2% O5)

TRI H (90% Helium/7.5% Argon/2.5% CO»)

TRI A (81% Argon/18% Helium/1% CO5)

6. Tecla de selecdo de processos MIG pelo gatilho

Pressione e solte a tecla "TRIGGER SELECT” (Selecdo de processos MIG pelo gatilho) para habilitar/desabilitar a fun¢éo para os enderegos
de meméria 1-4. O indicador acima ou abaixo da tecla, aceso ou apagado, respectivamente, fica aceso para mostrar o status da selecéo pelo gatilho.
Para executar esta fungéo, pelo menos dois enderecos de meméria devem estar habilitados, mas até quatro enderecos podem ser habilitados para a
sele¢do de processos MIG pelo gatilho. O(s) tipo(s) de processo MIG desejado(s) e o0s ajustes dos parametros devem ser carregados em cada
endereco de memdria antes de se comegar a soldar. Estes ajustes dos parametros (Tensdo/Comprimento do arco e Velocidade do arame) séo feitos
no painel frontal do Alimentador de arame (ver Se¢do 5-7). Uma vez os parametros ajustados, sem soldar, aperte e solte rapidamente (em menos de
0,2 segundo) o gatilho da pistola para selecionar o préximo endereco de meméria habilitado. Se o gatilho da pistola ficar apertado durante 0,2 segundo
ou mais, o endereco de memoria ndo sera mudado e os ajustes dos parametros continuardo com os seus valores correntes.

7. Tecla de selecéo do lado ativo do Alimentador

Pressione e solte a tecla "SIDE SELECT” (Sele¢&o do lado) para selecionar o processo MIG e o lado ativo do Alimentador Dual desejado
(somente "LEFT” (Esquerdo) fica aceso em um alimentador simples).

8 Duplo Procedimento

Para usar o “Duplo Procedimento”, conecte a chave de duas posi¢des, selecione o tipo de processo MIG e faca as sele¢des e os ajustes de
parametros necessarios com a chave em uma das duas posi¢des. Depois, mude a posi¢édo da chave, selecione novamente o tipo de processo MIG e
refaca as selegdes e os ajustes de parametros necessarios. Basicamente, ha agora dois programas de soldagem salvados no endereco de meméria
selecionado.
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5-3. Exemplo de configuragao para o processo EL. VER.

1%% 1%? d

2 1 3
\ [ / /(
-
) ) 1
, —
STICK TIG 2
BusY [ ELECTRODE | . A
BEXX10 ANPS HF 3
CARD BEXX18 LIFT ARC™ _ 4

[ Somente se pode alterar ou ajustar 0s
controles cujos indicadores estao
acesos.

1 Processo STICK (EL. REV.) ativo
2 Eletrodo tipo EXX10 selecionado

Ref. 252 612-A

3 Corrente: 350 A
4 Endereco de memodria ativo: 1
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5-4. Exemplo de configuracdo para o processo TIG

1%% 1%? d

CARD EXX18

AMPS

S WO N =

»
|

LIFT ARC™

[ Somente se pode alterar ou ajustar
os controles cujos indicadores
estdo acesos.

1 Processo TIG ativo
2 Modo de abertura do arco: “HF” (A.F)

Ref. 252 612-A

3 Corrente: 350 A
4 Endereco de memodria ativo: 2
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5-5. Exemplo 1 de configuracéo para o processo “MIG”

T

1%% 1%? d

7
Ve
)
D D -
STICK TIG
-
BUSY [eecmmoDE 1 a— )
EXX10 AMPS HF 3
)
CARD EXX18 LIFT ARC™ 4
MIG WIRE WIRE SIDE
TYPE TYPE DIAMETER SELECT
FCAW CARBON 0.9 LEFT
e e " G
J RMD* || stanLess )
PULSE 1.2 RIGHT
- y
/ 1 1 ! 1 1
1 2 3 4 5 6
= Somente se pode alterar ou ajustar Metal base: ago carbono 5 Sel-?ﬁé.o de processos MIG pelo
os controles cujos indicadores Diametro do arame: 0,035" gatilno: ativa . .
estdo acesos. (0,90 mm) 6 Lado do Alimentador ativo: “LEFT
' (Esquerdo)
1 Processo: MIG Gés selecionado: C8-C15 7 Endereco de meméria ativo: 3
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5-6. Exemplo 2 de configuracédo para o processo MIG

il A e

7
- N
VR
D D —
STICK
—
BUSY ELECTRODE START —
BXX10 AMPS - 3
—
/
CARD EXX18 LIFT ARC™
MIG WIRE WIRE TRIGGER SIDE
TYPE TYPE DIAMETER SELECT SELECT
CARBON
FCAW s 0.9 ON /LE-T
mia e .
RMD® STAINLESS )
PULSE 1.2 OFF RIGHT
- )
/ / ! 6
1 2 3 252 612-A
[ Somente se pode alterar ou ajustar 2 Selecéo do Tipo de arame 5 Selecgao de processos MIG pelo
os controles cujos indicadores "Stainless Steel” (Aco inoxidavel) gatilho: ativa
estdo acesos. 3 Diametro do arame: 0,90 mm 6 Lado do Alimentador ativo: “LEFT”
(Esquerdo)
1 Processo: PULSE (Pro—Pulse) 4 Tipo do gés de protegdo: TRI-H 7 Endereco de meméria ativo: 4
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5-7. Controles no Alimentador de arame

A.

3

[ Somente se pode alterar ou ajustar

Controles no painel frontal

1% fﬁ? d

2 3

s "2

252 614-A

1 7 4
™~ S / \ -
5 | LEI I VOLTS ARC LENGTH RIGHT
6
| 7
MPM
8 —
IPM v
9 \
\ WIRE FEED SPEED
CARD
MIG TYPE JOG TRIGGER HOLD PURGE MEMORY
FCAW ON 1
MIG 2
RMD*® 3
PULSE OFF 4
| / |
10 11 12 13 14
do arco 9 Indicador do cartdo de memdria

os controles cujos indicadores estdo 4  Tecla de selegdo dos controles para
acesos. o lado direito*

Indicador ACCU-POWER (Opcional)
Mostrador da Velocidade do arame

Tecla de selegao dos controles para
o lado esquerdo

o N o O

Mostrador Tens&o/Comprimento Knob de ajuste da Velocidade do arame
do arco Indicador MPM/IPM
Knob de ajuste da Tensdo/Comprimento (metros/min. ou pol./min.)

*Somente para Alimentador Dual

10 Indicador do tipo de processo MIG
11 Tecla “Jog” (Arame frio)

12 Tecla de habilitagdo de “2 Tempos”
13 Tecla “Purge” (Purga)

14 Tecla de selec¢ao e indicadores
de enderegos de meméria
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1. Tecla de selecéo dos controles para o lado esquerdo do Alimentador

Pressione e solte esta tecla para ativar os controles do lado esquerdo do Alimentador de arame. O indicador “LEFT” (Esquerdo) embaixo da tecla fica
aceso e as “escalas” acima do knob de ajuste da Tensdo/Comprimento do arco e acima do knob de ajuste da Velocidade do arame ficam acesos. Ver a
Secéo 5-2 para o procedimento de sele¢do dos parametros apropriados ao tipo de processo MIG. Apertar o gatilho da pistola esquerda também ativa
os controles do lado esquerdo do Alimentador.

Com o processo PULSE ou RMD selecionado, manter a tecla “LEFT SIDE” (Lado esquerdo) pressionada por mais de dois segundos ativa a fungdo de
“Arc Control” (Controle do arco). “ARC” é exibido no mostrador inferior e o valor deste parametro é indicado no mostrador superior. A faixa de ajuste é
—25a +25 com 0 como valor nominal. Aumentar o valor do Controle do arco aumenta a largura do cone do arco e, portanto, afeta 0 comprimento do arco
(distancia entre a extremidade do arame e a Obra). Diminuir o Controle do arco diminui a largura do cone do arco e, portanto, afeta 0 comprimento do
arco (disténcia entre a extremidade do arame e a Obra).

Com o processo MIG ou FCAW (AR. TUB.) selecionado, manter a tecla “LEFT SIDE” (Lado esquerdo) pressionada por mais de dois segundos ativa o
controle da indutancia. “IND” é exibido no mostrador inferior e o valor deste parametro é indicado no mostrador superior. A faixa de ajuste € 0 a 99 com
um valor nominal que depende do processo. Aumentar a indutancia diminui o nimero de curto-circuitos por segundo (desde que nenhum outro
parametro tenha sido alterado) e aumenta o tempo de arco aberto. Diminuir a indutancia aumenta o nimero de curto-circuitos por segundo (desde que
nenhum outro parametro tenha sido alterado) e diminui o tempo de arco aberto. O tempo de arco aberto menor torna a poga de fusdo menos fluida.

2. Mostrador de Tensdo/Comprimento do arco

Este mostrador indica o ajuste da Tensdo nos processos MIG e FCAW (AR. TUB.) (10,0 a 44,0 V) e indica o comprimento do arco nos processos RMD
e Pro-Pulse (-3,0 a +3,0 com incrementos de 0,1 e 0 como valor nominal). A Tens&o de arco real é indicada enquanto se solda e continua indicada por
10 segundos depois que o arco foi interrompido. O mostrador exibe tragos quando algum outro processo de soldagem é selecionado.

3. Knob de ajuste da Tensdo/Comprimento do arco

Use este knob para ajustar o valor da Tensao do arco (10,0 a 44,0 Volts) ou do Comprimento do arco (—3,0 a +3,0 com incrementos de 0,1 e 0 como
valor nominal) de acordo com o processo MIG selecionado. Girar o knob no sentido horario aumenta a Tensdo/Comprimento do arco e gira-lo no
sentido anti—horario diminui a Tensdo/Comprimento do arco. O ajuste da Tensdo/Comprimento do arco esta ativo quando a “escala” acima do knob
esté acesa. Os ajustes para o lado esquerdo e para o lado direito podem ser diferentes e a unidade memoriza os ajustes para os dois lados.

4. Tecla de selecéo dos controles para o lado direito (somente para Alimentador Dual)

Pressione e solte esta tecla para ativar os controles do lado direito do Alimentador de arame. O indicador “RIGHT” (Direito) embaixo da tecla fica aceso
e as “escalas” acima do knob de ajuste da Tensdo/Comprimento do arco e acima do knob de ajuste da Velocidade do arame ficam acesas. Ver a Secéo
5-2 para o procedimento de selegdo dos parametros apropriados ao tipo de processo MIG. Apertar o gatilho da pistola direita também ativa os
controles do lado direito do Alimentador.

Com o processo PULSE ou RMD selecionado, manter a tecla “RIGHT SIDE” (Lado direito) pressionada por mais de dois segundos ativa a fun¢éo de
“Arc Control” (Controle do arco). “ARC” é exibido no mostrador inferior e o valor deste parametro é indicado no mostrador superior. A faixa de ajuste é
—25a +25 com 0 como valor nominal. Aumentar o valor do Controle do arco aumenta a largura do cone do arco e, portanto, afeta 0 comprimento do arco
(distancia entre a extremidade do arame e a Obra). Diminuir o Controle do arco diminui a largura do cone do arco e, portanto, afeta 0 comprimento do
arco (disténcia entre a extremidade do arame e a Obra).

Com o processo MIG ou FCAW (AR. TUB.) selecionado, manter a tecla “LEFT SIDE” (Lado esquerdo) pressionada por mais de dois segundos ativa o
controle da indutancia. “IND” é exibido no mostrador inferior e o valor deste parametro é indicado no mostrador superior. A faixa de ajuste € 0 a 99 com
um valor nominal que depende do processo. Aumentar a indutancia diminui o nimero de curto-circuitos por segundo (desde que nenhum outro
parametro tenha sido alterado) e aumenta o tempo de arco aberto. Diminuir a indutancia aumenta o nimero de curto-circuitos por segundo (desde que
nenhum outro parametro tenha sido alterado) e diminui o tempo de arco aberto. O tempo de arco aberto menor torna a poga de fusdo menos fluida.

5 Mostrador da Velocidade do arame
Este mostrador indica o ajuste da Velocidade de avango do arame em qualquer um dos tipos de processo MIG e fica vazio quando algum outro

processo é selecionado. A Velocidade de avango do arame pode ser ajustada entre 50 e 780 pol./min. (1,3 a 19,8 m/min.). Ainda: quando a tecla “Jog”
(Arame frio) é pressionada, o mostrador indica o valor da Velocidade do arame nesta condigéo.
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6 Knob de ajuste da Velocidade de avanco do arame

Use este knob para ajustar o valor desejado da Velocidade de avango do arame [50 a 780 pol./min. (1,3 a 19,8 m/min.)]. Girar o knob no sentido horario
aumenta a Velocidade do arame e gira-lo no sentido anti-horario diminui a Velocidade do arame. O ajuste da Velocidade do arame estéa ativo quando a
“escala” acima do knob esté acesa. Os ajustes para o lado esquerdo e para o lado direito podem ser diferentes e a unidade memoriza os ajustes para
os dois lados.

7. Indicador de cartdo de memoria

O indicador “CARD” (Cartéo) fica aceso para indicar que parametros de usuario para soldagem com algum tipo de processo MIG estédo sendo usados
a partir de um cartdo de memoria.

8. Indicador do tipo de processo MIG

O indicador “FCAW” (AR. TUB.), “MIG”, “RMD” ou “PULSE” (Pulsado) fica aceso para indicar qual processo MIG foi selecionado na Fonte de energia
(ver Secdo 5-2). Nenhum indicador esta aceso quando algum outro processo foi selecionado.

9. Tecla “Jog” (Arame frio)

Pressione e mantenha pressionada esta tecla para fazer o arame “frio” (isto € ndo energizado) avangar a partir de qualquer um dos lados, esquerdo ou
direito, de acordo com o lado do Alimentador ativo. Gire o knob de ajuste da Velocidade do arame para ajustar a Velocidade do arame frio. Girar o knob
no sentido horario aumenta a Velocidade do arame frio e gira-lo no sentido anti-horario diminui a Velocidade do arame frio. Solte a tecla para
interromper o avancgo do arame e o mostrador volta a indicar o ajuste inicial da Velocidade do arame.

O avanco do arame frio pode também ser comandado ao se apertar e manter apertado o gatilho da pistola sem abrir um arco. Caso o gatilho da pistola
seja apertado sem que um arco seja aberto, o Alimentador passa automaticamente para a funcdo de Arame frio depois de 2 segundos.

Auto Jog (Arame frio automatico)

. Pressionar e soltar simultaneamente as teclas “JOG” (Arame frio) e “Trigger hold” (2 Tempos), ativa a fungéo de “Arame frio”. De acordo com o
lado do Alimentador selecionado, esquerdo ou direito (somente em Alimentador Dual), um comprimento pré-ajustado de arame avanga
automaticamente.O mostrador “Tensdo/Comprimento do arco” inicia uma contagem regressiva com decrementos de 0,1 pé ou 0,01 m a partir
do comprimento pré-ajustado de arame. Um comprimento pré-ajustado padrdo do arame é 15,3 pés (4,7 m), mas o comprimento pode ser
alterado dentro de uma faixa de 5,0 a 30,0 pés (1,5 a 9,1 m) por meio do knob de ajuste de “Tensao/Comprimento do arco”. Girar o knob no
sentido horario aumenta o comprimento do arame e gira-lo em sentido anti-horario diminui o comprimento. O mostrador “Volts/Comprimento
do arco” indica o valor ajustado do comprimento do arame durante um curto espaco de tempo depois que algum ajuste foi feito. Caso nenhum
outro ajuste do comprimento do arame seja feito depois de um segundo, a unidade reinicia a contagem regressiva. A velocidade de “Arame frio”
pode também ser ajustada dentro de uma faixa de 50 a 780 pol./min. (1,3 a 19,8 m/min.) por meio do knob de ajuste da Velocidade do arame e o
mostrador da Velocidade do arame indica o valor atual da velocidade de “Arame frio”.

10. Tecla de habilitagdo de “2 Tempos”

Pressione e solte esta tecla para ativar/desativar a fungdo de gatilho “2 Tempos”. O indicador acima ou embaixo da tecla, “ON” (Ativa) ou “OFF”
(Inativa) respectivamente, fica aceso para indicar a ativagdo ou nao deste modo de acionamento do gatilho. Quando “2 Tempos” esta ativa, o gatilho da
pistola deve ficar apertado por pelo menos 0,5 segundo, mas ndo mais de 6 segundos. Entéo, soltar o gatilho ativa a funcédo “2 Tempos”. Para
interromper o arco, pressione e solte o gatilho da pistola. Para parar de soldar, pressione o gatilho da pistola durante 0,5 segundo no minimo, mas néo
mais que 6 segundos, e solte—o.

11. Tecla “Purge” (Purga)

Pressione e solte esta tecla para purgar as linhas de alimentacéo do gas de protecdo antes de soldar e para ajustar a pressédo/vazao do gas no
regulador de pressao para os dois lados esquerdo e direito (somente para Alimentador Dual) do Alimentador. Esta tecla permite ainda purgar o circuito
da véalvula solenéide da Fonte de energia usado na soldagem TIG guando o processo TIG é selecionado. Soltar a tecla para encerrar a operagdo de
purga.

Purga temporizada

. Pressionar e soltar simultaneamente as teclas “Purge” (Purga) e “Trigger hold” (2 Tempos) ativa a funcé@o de temporizagéo da purga. A partir do
tempo pré-ajustado, o mostrador “Volts/Comprimento do arco” inicia uma contagem regressiva com decrementos de 1 segundo. Um tempo
pré-ajustado padréo é 30 segundos, mas o tempo pode ser alterado dentro de uma faixa de 5 a 60 segundos por meio do knob de ajuste
“Volts/Comprimentodo arco”. Girar o knob no sentido horario aumenta o tempo e gira-lo no sentido anti-horario diminui o tempo. O mostrador
“Volts/Comprimentodo arco” indica o tempo ajustado depois que algum ajuste foi feito. Caso nenhum outro ajuste do tempo seja feito depois de
um segundo, a unidade reinicia a contagem regressiva.

12. Tecla de selegéo e indicadores dos enderecos de meméria

Pressione e solte esta tecla para navegar nas configuragées da unidade armazenadas nos enderecos 1-4. Esta tecla somente permite recuperar
configuracGes e ndo permite restaurar os ajustes padrdo da fabrica em um endereco (ver Segdo 5-2).0 indicador ao lado da tecla fica aceso para
indicar o endereco de memdria ativo.
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5-8. Ajuste da Pré-vazao e da Pds-vazéo
[ A P6s-vazdo nao estara ativa sem um arco aberto.

Tempos de Pré-vazéo e de P6s—vazdo podem ser ajustados para cada uma das saidas "LEFT” (Esquerda), "RIGHT” (Direita) do Alimentador de
arame e "TIG". Estes tempos séo globais (isto €, todos os soquetes de memdria compartilham os mesmos trés ajustes de Pré—vazéo e de Pés-vazao;
ndo é possivel ajustar tempos de Pés-vazao diferentes em soquetes de memdria diferentes).

A unidade sai da fabrica com a configuracdo padrdo (o mostrador exibe “Std”). Na configuracdo padrdo, os tempos de Pré-vazéo e de P6s-vazao sdo
calculados automaticamente como segue:

Pré-vazao

A Pré-vazao somente esta ativa no modo "HF start” (Abertura do arco com A.F.). Na configuragdo padrdo, para TIG, o tempo de pré-vazao é ajustado
a 0,1 segundo.

Para processos que usam arame, os tempos de Pré-vazao séo fixados em 0,25 segundo que € o ajuste padrdo nos programas de soldagem.
P6s—-vazao

Para TIG, o tempo de P6s—vazao é uma funcéo da Corrente de saida; o tempo minimo é 8 segundos de 0 a 175 A e ele aumenta linearmente de 8
segundos a 175 A até 16 segundos a 350 A.

Para processos que usam arame, o tempo de P6s-vazao é uma fungéo da Velocidade de avango do arame; o tempo minimo é 8 segundos de 0 a 9,90
m/min. (390 pol./min.) e ele aumenta linearmente de 8 segundos a 390 pol./min. (9,90 m/min.) até 16 segundos a 780 pol./min. (19,80 m/min.).

]

HEEEEIHEEER
) ) [

252 614-A
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Para ajustar os tempos de Pré-vazéo e de Pés-vazéo, proceder como segue:

1.
2.

Selecione a saida desejada: "LEFT” (Esquerda) ou "RIGHT” (Direita) no Alimentador ou "TIG".
Pressione e mantenha pressionada a tecla "Purge” (Purga); a valvula solendide do gas se abre.
Gire o knob da Tens&o ou o da Velocidade de avanco do arame; a valvula solenéide do gas se fecha.

A unidade exibe "PrE” no mostrador da Tens&o e o0 ajuste da Pré—vaz&do no mostrador da Velocidade do arame (na primeira vez, "Std” (Padréo)
é exibido)

Solte a tecla "Purge” (Purga).
Ajuste o tempo de Pré-vazao ao valor desejado por meio do knob de ajuste da Velocidade do arame.
As selecdes possiveis sdo "Std” (Padréo) e valores numéricos desde 0,9 até 10,0 segundos.

Com "Trigger Select” (Selegao pelo gatilho) habilitada, o tempo minimo de pré-vazéo é 0,25 segundo mesmo que esteja programado
a 0,0 segundo.

Gire o knob "Voltage” (Tensao) para passar de Pré-vazao para P6s-vazao.

A unidade exibe "PSt” no mostrador da Tens&o.

Ajuste o tempo de Pés-vazao ao valor desejado por meio do knob de ajuste da Velocidade do arame.
As selecdes possiveis sdo "Std” (Padréo) e valores numéricos desde 0 até 60 segundos.

Pressione qualquer tecla para voltar a aparéncia normal dos mostradores.
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5-9. Exemplo de configuracdo de “Lado esquerdo” do Alimentador de arame ativo

AP T B

- 9 6.5
T LEFT VOLTS  ARC LENGTH

ACCU-POWER
kJ/s
MPM
IPM
WIRE FEED SPEED
CARD 4
MIG TYPE JOG TRIGGER HOLD PURGE MEMORY

~
\FCAW ON 1
2

w | )L L

PULSE OFF

B / [

3
252 614-A
= Somente se pode alterar ou ajustar 1 Controles do Lado esquerdo ativos 3 "2 Tempos”: desabilitado
os controles cujos indicadores estdo 2 Processo: MIG 4 Enderego de memoéria ativo: 1

acesos.
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5-10. Exemplo de configuragdo de “Lado direito” do Alimentador de arame ativo
(somente para Alimentador Dual)

b S e
m Fariad 2kl di Zf
LEFT | vors  ancienem RIGHT
ACCU-POWER
kl/s
MPM '
-~ {50 \
WIRE FEED SPEED
CARD
MIG TYPE JOG TRIGGER HOLD PURGE MEMORY 4

FCAW ON 1 //

2 \ MIG 2

\ RMD® 3
PULSE OFF 4
/
3
252 614-A
= Somente se pode alterar ou ajustar 1 Controles do Lado direito ativos 3 "2 Tempos”: habilitado
os controles cujos indicadores estdo 2 Processo: PULSE 4 Enderego de memoéria ativo: 2
acesos.
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5-11. Exemplo de configuracdo do Alimentador de arame para processo “Nao-MIG”

N

g

A

1%?

s

)

acesos.

=

VOLTS  ARC LENGTH
ACCU-POWER
kd/s

MPM

IPM

WIRE FEED SPEED
CARD
MIG TYPE JOG TRIGGER HOLD PURGE MEMORY

FCAW ON 1 )

MIG 2 //
RMD® 3
PULSE OFF 4

—

[ Somente se pode alterar ou ajustar
os controles cujos indicadores estéo

1 Nenhum processo MIG selecionado

2 Endereco de meméria ativo: 3

252 614-A
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5-12. Exemplo de configuracdo do Alimentador de arame para Purga temporizada

N

S

1%? R

3 2

)

|

LEFT

/ / L
] @5\

ACCU-POWER
kd/s
MPM
IPM
WIRE FEED SPEED
CARD
MIG TYPE JOG TRIGGER HOLD PURGE MEMORY

FCAW ON 1

MIG 2
RMD® 3
PULSE OFF 4

[ Somente se pode alterar ou ajustar

os controles cujos indicadores estdo
acesos.

1 Teclas “PURGE” (Purga) e “TRIGGER
HOLD” (2 Tempos) pressionadas
simultaneamente

252 614-A

2 Knob de ajuste do tempo de Purga

3 Tempo de Purga restante
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5-13. Exemplo de configuracdo de Alimentador de arame para “Arame frio” automatico

%\ ?ﬂ ﬁ 1# 1‘é% =2

3 2
LEFT VOLTS ARC LENGTH
ACCU-POWER
kd/s
5 — ‘ 1
MPM 4
/
WIRE FEED SPEED
CARD
MIG TYPE JOG TRIGGER HOLD PURGE MEMORY

FCAW ON 1

MIG 2

RMD® 3
PULSE OFF 4

1
252 614-A
[ Somente se pode alterar ou ajustar simultaneamente 4 Knob de ajuste da Velocidade
os controles cujos indicadores estdo 2 Knob de ajuste do comprimento de “Arame frio”
acesos. de “Arame frio” (pés) 5 Mostrador da Velocidade de “Arame
1 Teclas “Jog” (Arame frio) e “Trigger 3 Comprimento de “Arame frio” restante frio”
Hold” (2 Tempos) pressionadas (pés)
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5-14. Parametros basicos para soldagem com PipeWorx 400

Aco carbono

(2,5-5,1 ¢/3,8 Nominal)

c/zero Nominal

Diametro Velocidade de avanco do arame Comprimento Gas
Processo do arame Pol./min. (m/min.) do arco de protecao
pol. (mm)
0,9 (,035) 100-350 ¢/200 Nominal +3.0t0-3.0 C8-C15
(2.5-8.9 ¢/5.1 Nominal) c/zero Nominal
0,9 (,035) 100-350 ¢/200 Nominal +3,0t0-3,0 C20
(2,5-8,9 ¢/5,1 Nominal) c/zero Nominal
0,9 (,035) 100-350 ¢/200 Nominal +3,0t0-3,0 C25
(2,5-8,9 ¢/5,1 Nominal) c/zero Nominal
0,9 (,035) 150-250 ¢/200 Nominal +3,0t0-3,0 100% CO,
(3,8-6,4 ¢/5,1 Nominal) c/zero Nominal
1,0 (,040) 100-250 ¢/175 Nominal +3,0t0-3,0 C8-C15
(2,5-6,4 c/4,4 Nominal) c/zero Nominal
1,0 (,040) 100-250 ¢/175 Nominal +3,0t0-3,0 C20
(2,5-6,4 c/4,4 Nominal) c/zero Nominal
RMD, aco
1,0 (,040) 100-250 ¢/175 Nominal +3,0t0-3,0 C25
(2,5-6,4 c/4,4 Nominal) c/zero Nominal
1,0 (,040) 150-250 ¢/175 Nominal +3,0t0-3,0 100% CO,
(3,8-6,4 c/4,4 Nominal) c/zero Nominal
1,2 (,045) 75-250 ¢/150 Nominal +3,0t0-3,0 C8-C15
(1,9-6,4 ¢/3,8 Nominal) c/zero Nominal
1,2 (,045) 75-250 ¢/150 Nominal +3,0t0-3,0 C20
(1,9-6,4 ¢/3,8 Nominal) c/zero Nominal
1,2 (,045) 75-250 ¢/150 Nominal +3,0t0-3,0 C25
(1,9-6,4 ¢/3,8 Nominal) c/zero Nominal
1,2 (,045) 100-200 ¢/150 Nominal +3,0t0-3,0 100% CO,
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Aco carbono

Diametro Velocidade de avanco do arame Comprimento Gas
Processo do arame Pol./min. (m/min.) do arco de protecao
pol. (mm)
0,9 (,035) 100-780 ¢/350 Nominal +3,0t0 -3,0 C8 - C15
(2,5-19,8 ¢/8,9 Nominal) c/zero Nominal
1,0 (,040) 100-780 ¢/300 Nominal +3,0t0 -3,0 C8 - C15
Pro-Pulse, aco, com (2,5-19,8 c/7,6 Nominal) c/zero Nominal
Posicionador
(Virador de tubos) 1,0 (,040) 100-780 ¢/300 Nominal +3,0t0-3,0 C20
(2,5-19,8 c/7,6 Nominal) c/zero Nominal
1,2 (,045) 75-500 ¢/250 Nominal +3,0t0 -3,0 C8 - C15
(1,9-12,7 c/6,4 Nominal) c/zero Nominal
0,9 (,035) 100-780 ¢/200 Nominal +3,0t0 -3,0 C8 - C15
(2,5-19,8 c/5,1 Nominal) c/zero Nominal
1,0 (,040) 100-780 ¢/175 Nominal +3,0t0 -3,0 C8 - C15
(2,5-19,8 c/4,4 Nominal) c/zero Nominal
Pro-Pulse, aco soldagem
em posicao )
1,0 (,040) 100-780 ¢/175 Nominal +3,0t0 -3,0 Cc20
(2,5-19,8 c/4,4 Nominal) c/zero Nominal
1,2 (,045) 75-500 ¢/150 Nominal +3,0t0 -3,0 C8 - C15
(1,9-12,7 ¢/3,8 Nominal) c/zero Nominal
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Aco inoxidavel

Diametro Velocidade de avanco do arame Comprimento Gas
Processo do arame Pol./min. (m/min.) do arco de protecao
pol. (mm)
0,9 (,035) 100-350 ¢/200 Nominal +3,0t0 -3,0 Cc2
(2,5-8,9 ¢/5,1 Nominal) c/zero Nominal
0,8 (,035) 100-350 ¢/200 Nominal +3,0t0 -3,0 98/2 Ox
(2,5-8,9 ¢/5,1 Nominal) c/zero Nominal
0,9 (,035) 100-350 ¢/200 Nominal +3,0t0 -3,0 Tri-H
(2,5-8,9 ¢/5,1 Nominal) c/zero Nominal
0,9 (,035) 100-350 ¢/200 Nominal +3,0t0 -3,0 Tri-A
(2,5-8,9 ¢/5,1 Nominal) c/zero Nominal
1,0 (,040) 100-300 ¢/175 Nominal +3,0t0 -3,0 Cc2
(2,5-7,6 c/4,4 Nominal) c/zero Nominal
RMD, aco inoxidavel
1,0 (,040) 100-300 ¢/175 Nominal +3,0t0 -3,0 98/2 Ox
(2,5-7,6 c/4,4 Nominal) c/zero Nominal
1,2 (,045) 75-250 ¢/150 Nominal +3,0t0 -3,0 Cc2
(1,9-6,4 ¢/3,8 Nominal) c/zero Nominal
1,2 (,045) 75-250 ¢/150 Nominal +3,0t0 -3,0 98/2 Ox
(1,9-6,4 ¢/3,8 Nominal) c/zero Nominal
1,2 (,045) 75-250 ¢/150 Nominal +3,0t0 -3,0 Tri-H
(1,9-6,4 ¢/3,8 Nominal) c/zero Nominal
1,2 (,045) 75-250 ¢/150 Nominal +3,0t0 -3,0 Tri-A

(1,9-6,4 ¢/3,8 Nominal)

c/zero Nominal
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Aco inoxidavel

Diametro Velocidade de avanco do arame Comprimento Gas
Processo do arame Pol./min. (m/min.) do arco de protecao
pol. (mm)
0,9 (,035) 100-780 cl250 Nominal +3,0t0 -3,0 Cc2
(2,5-19,8 cl6,4 Nominal) clzero Nominal
0,9 (,035) 100-780 cl250 Nominal +3,0t0 -3,0 98/2 Ox
(2,5-19,8 cl6,4 Nominal) clzero Nominal
0,9 (,035) 100-780 cl250 Nominal +3,0t0 -3,0 Tri-H
(2,5-19,8 cl6,4 Nominal) clzero Nominal
0,9 (,035) 100-780 cl250 Nominal +3,0t0 -3,0 Tri-A
(2,5-19,8 cl6,4 Nominal) clzero Nominal
1,0 (,040) 75-780 cI300 Nominal +3,0t0 -3,0 Cc2
Pro-Pulse Aco inoxidavel (1,9-19,8 cl7,6 Nominal) clzero Nominal
com Posicionador
(Virador de tubos) 1,0 (,040) 75-780 c1300 Nominal +3,010 3,0 98/2 Ox
(1,9-19,8 cl7,6 Nominal) clzero Nominal
1,2 (,045) 75-780 cl200 Nominal +3,0t0 -3,0 Cc2
(1,9-19,8 cl5,1 Nominal) clzero Nominal
1,2 (,045) 75-780 cl200 Nominal +3,0t0 -3,0 98/2 Ox
(1,9-19,8 cl5,1 Nominal) clzero Nominal
1,2 (,045) 75-780 cl200 Nominal +3,0t0 -3,0 Tri-H
(1,9-19,8 cl5,1 Nominal) clzero Nominal
1,2 (,045) 75-780 cl200 Nominal +3,0t0 -3,0 Tri-A
(1,9-19,8 cl5,1 Nominal) clzero Nominal
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Aco inoxidavel

(1,9-19,8 ¢/3,8 Nominal)

c/zero Nominal

Diametro Velocidade de avanco do arame Comprimento Gas
Processo do arame Pol./min. (m/min.) do arco de protecao

pol. (mm)

0,9 (,035) 100-780 ¢/200 Nominal +3,0t0 -3,0 c2
(2,5-19,8 c/5,1 Nominal) c/zero Nominal

0,9 (,035) 100-780 ¢/200 Nominal +3,0t0 -3,0 98/2 Ox
(2,5-19,8 c/5,1 Nominal) c/zero Nominal

0,9 (,035) 100-780 ¢/200 Nominal +3,0t0 -3,0 Tri-H
(2,5-19,8 c/5,1 Nominal) c/zero Nominal

0,9 (,035) 100-780 ¢/200 Nominal +3,0t0 -3,0 Tri-A
(2,5-19,8 c/5,1 Nominal) c/zero Nominal

1,0 (,040) 100-780 ¢/175 Nominal +3,0t0 -3,0 c2

. L (2,5-19,8 c/4,4 Nominal) c/zero Nominal
Pro-Pulse aco inoxidavel
soldagem em posicéo )

1,0 (,040) 100-780 ¢/175 Nominal +3,0t0 -3,0 98/2 Ox
(2,5-19,8 c/4,4 Nominal) c/zero Nominal

1,2 (,045) 75-780 ¢/150 Nominal +3,0t0 -3,0 c2
(1,9-19,8 ¢/3,8 Nominal) c/zero Nominal

1,2 (,045) 75-780 ¢/150 Nominal +3,0t0 -3,0 98/2 Ox
(1,9-19,8 ¢/3,8 Nominal) c/zero Nominal

1,2 (,045) 75-780 ¢/150 Nominal +3,0t0 -3,0 Tri-H
(1,9-19,8 ¢/3,8 Nominal) c/zero Nominal

1,2 (,045) 75-780 ¢/150 Nominal +3,0t0 -3,0 Tri-A
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Arame tubular (alma de fluxo)

Diametro Virador de tubo/Soldagem Tensao Gas de
Processo do arame em posicdo Velocidade do arame protecao
pol. (mm) Pol./min. (m/min.)
FCAW (AR. TUB.)/MIG Independente 50-780 ¢/250 nominal 24,5-32 ¢/25,0 nominal Independente
(1,3-19,8 c/6,4 nominal)*

Nota: Comprimento do arco — Distancia entre a extremidade do arame e a poca de fusdo. A Velocidade do arame e a
Tenséo estdo em sinergia para os processos RMD e Pro-Pulse. Isto significa que quando se ajusta a Velocidade do
arame, a Tensao é ajustada automaticamente de forma que nédo é necessario ajustar o Comprimento do arco.

*Consultar o fabricante do arame para a Velocidade do arame recomendada e para a composicéo do gas de protecao.

5-15. Procedimentos para abertura do arco TIG “Lift-Arc”™ e “HF” (A.F)

N

Pa

P

Modo de abertura “Lift-Arc” ﬂ? \L

“Encostar”

o o
Ne— 1 2
o 000
1-2
segundos

NAO riscar como um fésforo!

1#

Abertura “Lift-Arc”

Com o texto “Lift-Arc”™ aceso, abra o
arco como segue:

1 Eletrodo de tungsténio
2 Obra

Encoste o eletrodo de tungsténio
na Obra no inicio da junta, feche
o contator de saida da Fonte e abra
avélvula solenéide do gas com o
gatilho da tocha, o pedal ou o Controle
remoto manual (caso um Controle
remoto esteja conectado). Mantenha
o eletrodo em contato com a pega
por 1 a 2 segundos e entdo, levante
lentamente a tocha. O arco € aberto
guando a tocha é levantada.

A Tens&o em vazio normal da Fonte
ndo esta presente nos terminais de
saida antes que o eletrodo de tungs-
ténio toque a Obra; ha somente uma
tenséo baixa de sensoreamento entre
o eletrodo e a Obra. O contator de es-
tado sélido somente é fechado quando
o Eletrodo toca a Obra. Isto faz com
que o eletrodo néo sobreaqueca, nao
grude ou ndo fiqgue contaminado quan-
do ele toca a Obra.

Aplicacéo:

Usa-se “Lift-Arc” para a soldagem
TIG em corrente continua e eletrodo
negativo (Polaridade direta) quando
ndo é permitido abrir o arco com alta
frequéncia (A.F.) ou para substituir
a abertura do arco por riscadura.
Abertura “HF” (A.F.)

Com o texto “HF Start” (Abertura com
A.F.) aceso, abra o arco como segue:
A AF. é gerada para facilitar a abertura
do arco quando o contator de saida
da Fonte esté fechado. AA.F. é des-
ligada quando o arco esta aberto e é
novamente gerada cada vez que o
arco é interrompido para facilitar a sua
reabertura.

Aplicacéo:

A abertura do arco com A.F. é usada
para soldagem TIG com corrente con-
tinua e eletrodo negativo (Polaridade
direta) quando o arco deve ser aberto
sem que o eletrodo de tungsténio
toque na Obra.
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SECAO 6 - MANUTENCAO PREVENTIVA & CORRETIVA

6-1.

Manutengéo preventiva

PN

e

A Desligue a alimentagéo elétrica antes de fazer qualquer
manutencdo na unidade.

v = Verificar

@ = Limpar

Y = Substituir

A cada

meses

% Adesivos ilegiveis

4/

@ Terminais de saida

% Cabos de soldagem

% Pecas defeituosas

»~ Cabo “14-Pinos”

»* Mangueira do gas
e conexdes

»~ Cabo da pistola

7

Y% Partes trincadas
do porta-eletrodo

o

% Corpo da tocha trincado

A cada

meses

(@ Parte interna da unidade

(@ Roldanas de tracéo

6-2. Limpeza interna da Fonte

A NUNCA abra ou remova

o0 gabinete da Fonte para
a sua limpeza interna.

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

Ref. 805 142-A
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6-3. Restauracdo dos ajustes padrado da fabrica

Sistema completo

A restauragao de todos os ajustes padrdo da fabrica pode se executada ao pressionar simultaneamente as teclas de enderecos de meméria 1 e 4 na
Fonte de energia durante mais de quatro segundos. O mostrador exibe “rSt” e, depois, tracos quando a restauragado esta completa.

Endereco de meméria

Ver Secao 5-2 E2 para o procedimento de reinicializac¢éo.
6-4. Visualizacdo da Revisao do software

Pressionar simultaneamente as teclas “MIG TYPE” (Tipo de MIG) e “SIDE SELECT” (Selecéo do lado) atras da porta da Fonte de energia para exibir a
revisdo do software.

6-5. Procedimento para a calibracdo da Fonte de energia

A Somente pessoas qualificadas devem instalar, operar, fazer manutencao e consertar este Equipamento.

A. Material usado

Voltimetro cc calibrado e amperimetro de garra cc (por exemplo, Fluke 337)
Cartdo de calibracéo

1.

2.

3. Cabo de curto-circuito (2/0 ou 67,43 mm?2)
B.

Procedimento para calibracéo

1. Desligar os cabos de todos os terminais de saida.
2. Energize o Equipamento.
3. Insira o cartdo de calibracéo.
a. Levante e mantenha levantada a tampa do soquete do cartdo de memoria.
b. Insira o cartdo de meméria no seu soquete (empurre o cartdo ao maximo no receptaculo e solte-0).
(o Feche a tampa do soquete do cartdo de memodria.
d. A Fonte de energia exibe “CAL".
4. Calibre a tensédo “MIG” como segue:
a. Conecte o voltimetro entre o terminal “MIG” (traseira da unidade) e o terminal “Work” (Obra) (frente da unidade, no centro).
b. Pressione a tecla “Memory 1” (Memoéria 1) no painel frontal da Fonte de energia. A Tens@o em vazio deve estar presente entre o terminal
de saida “MIG” e o terminal “Work” (Obra).
(o Com o knob no painel frontal da Fonte de energia, ajuste o mostrador da Tensé&o ao valor medido no voltimetro.
d. Pressione a tecla “Memory 1” (Meméria 1) no painel frontal da Fonte de energia para encerrar a calibracédo da tensdo “MIG”.
e. A Fonte de energia exibe “CAL".
5. Calibre a Tensao “TIG” como segue:

a. Conecte o voltimetro entre o terminal “TIG” (frente da unidade, a direita) e o terminal “Work” (Obra) (frente da unidade, no centro).

b. Pressione a tecla “Memory 2” (Meméria 2) no painel frontal da Fonte de energia. A Tenséo em vazio deve estar presente entre o terminal
de saida “TIG” e o terminal “Work” (Obra).

(o Com o knob no painel frontal da Fonte de energia, ajuste o mostrador da Tensé&o ao valor medido no voltimetro.
d. Pressione a tecla “Memory 2" (Mem6ria 2) no painel frontal da Fonte de energia para encerrar a calibracédo da tenséo “TIG”.

e. A Fonte de energia exibe “CAL".
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6. Calibre a Tensédo “STICK” (EL. REV.) como segue:

a. Conecte o voltimetro entre o terminal “STICK” (EL. REV.) (frente da unidade, a esquerda) e o terminal “Work” (Obra) (frente da unidade,
no centro).
b. Pressione a tecla “Memory 3” (Memoéria 3) no painel frontal da Fonte de energia. A Tenséo em vazio deve estar presente entre o terminal
de saida “STICK” (EL. REV.) e o terminal “Work” (Obra).
(o Com o knob no painel frontal da Fonte de energia, ajuste o mostrador da Tensé&o ao valor medido no voltimetro.
d. Pressione a tecla “Memory 3" (Meméria 3) no painel frontal da Fonte de energia para encerrar a calibragéo da tenséo “STICK” (EL. REV.).
e. A Fonte de energia exibe “CAL".
7. Calibre a Corrente como segue:
a. Conecte um cabo de curto-circuito entre o terminal “STICK” (EL. REV.) (frente, & esquerda) e o terminal “Work” (Obra) (frente, no centro).
b. Prenda um amperimetro-de-garra no cabo de curto-circuito.
C. Pressione a tecla “Memory 4” (Meméria 4) no painel frontal da Fonte de energia. O amperimetro-de-garra mostra a corrente que passa
no cabo de curto-circuito.
d. Com o knob no painel frontal da Fonte de energia, ajuste o0 mostrador da Corrente ao valor medido pelo amperimetro.
e. Pressione a tecla “Memory 4” (Memoéria 4) no painel frontal da Fonte de energia para encerrar a calibragéo da corrente.
f. A Fonte de energia exibe “CAL".
g. Remova o cabo de curto-circuito.
8. Remova o cartdo de calibragcdo como segue:
a. Levante e mantenha levantada a tampa do soquete do cartdo de memoria.
b. Empurre e solte o cartdo de memdria para ejeta-la.
(o Segure o cartdo de memdria e remova-a do seu soquete.
d. Feche a tampa do soquete do cartdo de memodria.
9. Desenergize o Equipamento.
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6-6. Remocdao do painel lateral direito e medicdo da tensdo nos capacitores de entrada

A Desligue a Fonte de energia
e desconecte-a da rede elé-
trica.

s

A Uma tenséo cc significativa
pode permanecer nos
capacitores de entrada
depois que a unidade foi des-
ligada. Sempre verifique a
tensdo nos capacitores
como mostrado para as-
segurar-se de que eles estao

completamente descar-
regados antes de trabalhar
1 na unidade.

Desligue a Fonte de energia e des-
conecte-a da rede elétrica.

1 Painel lateral direito

Para remover o painel, segure-o
enquanto solta os seus parafusos
de fixagao.

2 Placa de conexdes primarias
PC10
3 Voltimetro

Meca a tensdo cc entre os ter-
minais-parafusos de PC 10 como
mostrado até que a tenséo caia até
quase 0 (zero) V.

Continue trabalhando na unidade.
Recoloque o painel lateral direito
quando tiver terminado.

Cabo “+" no terminal inferior
(direito), cabo “~" no terminal
superior (esquerdo)

Q.
WEEX: )
% o |h

. o 0
S o
ry
o o o

o o
o|

Ferramentas usadas:
C_—F—0 sp¢

Ref. 805 142-A / Ref. 805 145-A
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6-7. Manutencéo preventiva do Circulador de agua

N

o W r%‘é}%}

2

A Desligue o plugue do Circulador
de 4gua da Fonte de energia antes
de executar qualquer manutencéo
no Circulador.

@ v~ = Verificar <& = Trocar @ = Limpar A = Consertar % = Substituir
* Deve ser executado por um Técnico Miller
A cada QLim ] faui
par o filtro do liquido . .
3 refrigerante. Condigées de trabalho Q Limpar as aletas do dissipador —
meses pesadas (uso constante, grandes com jato de ar comprimido seco E@:{3-} -
variacdes de temperatura, ambiente | € impo- ~
sujo, etc.) podem exigir uma limpeza | #~Verificar o nivel do liquido refrigerante.
mais frequente. Uma limpeza
inadequada do filtro do liquido
refrigerante cancela a garantia dada
para a bomba.
A cada
6 £~ (WARNI
meses WARNIN ‘E K
T
7 Mangueiras 7 Adesivos
A cada
12
meses

)
S

2

< Trocar o liquido refrigerante (se usar liquido Miller).

OM-247 645 Pagina 74




6-8. Manutencdo relacionada com o liquido refrigerante

de energia antes
de executar qualquer
manutenc¢éo no Circulador.

1 Gabinete do Circulador

de 4gua
2 Gaveta do Circulador de agua
Remova os 4 parafusos do painel

frontal do gabinete do Circulador
e retire a gaveta.

r
@jﬁ ® @ A Desligue o plugue do Cir-
= ./ %@ i culador de 4gua da Fonte

3 Filtro do liquido refrigerante

Desaparafuse o gabinete para lim-
par o filtro e o gabinete.

Troca do liquido refrigerante: drene
o liquido ao inclinar a unidade para
a frente. Encha com agua limpa
efaca funcionar por uns
10 minutos. Drene e encha
novamente.

= Na substituicdo de mangueiras,
use mangueiras compativeis
com o etilenoglicol como
as de Buna-n, Neoprene
ou Hypalon. NOTA: mangueiras
para soldagem oxi-acetilénica
ndo sdo compativeis com
qualquer produto que contenha
etilenoglicol.

Recoloque a gaveta do Circulador
no gabinete.

801 195-A/ Ref. 254 086-A / Ref. 801 194
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6-9. Mensagens de ajuda para a manutencao da Fonte de energia e do Alimentador de arame

(
(

Exemplo de mensagem

Mensagem

Defeito

Descricdo

HO1

Corrente excessiva no circuito primario de poténcia

Indica um defeito no circuito primério de poténcia. Chamar
um Técnico Miller.

HO02

Defeito do sensor de temperatura

Indica um defeito no circuito da protecéo térmica. Chamar
um Técnico Miller.

HO3

Sobreaquecimento no circuito secundério

Indica que o lado esquerdo da unidade sobreaqueceu. A Fonte
se desligou para que o ventilador esfrie o lado esquerdo.

E possivel voltar a soldar depois que a unidade tenha voltado
a sua temperatura normal.

HO4

Sobreaquecimento no circuito secundério

Indica que a parte inferior da unidade sobreaqueceu. A Fonte
se desligou para que o ventilador esfrie a parte inferior. E
possivel voltar a soldar depois que a unidade tenha voltado a
sua temperatura normal.

HO5

Sobreaquecimento no circuito primario

Indica que o lado direito da unidade sobreagqueceu. A Fonte
se desligou para que o ventilador esfrie o lado direito. E
possivel voltar a soldar depois que a unidade tenha voltado a
sua temperatura normal.

HO8

Sobretenséo na saida

Indica um defeito no circuito secundario de poténcia.
Chamar um Técnico Miller.

HO09

Defeito no circuito de detecgdo da corrente primaria

Indica um defeito no circuito primério de poténcia.
Chamar um Técnico Miller.

H10

Defeito no circuito de controle do primario de poténcia

Indica um defeito no circuito primério de poténcia.
Chamar um Técnico Miller.

H11

Tensé&o desbalanceada no barramento dos capacitores
de entrada

Indica um defeito no circuito primério de poténcia.
Chamar um Técnico Miller.

H12

Tens&o primaria incorreta

Indica uma tensé&o de alimentagao baixa demais.
Aumentar a tensdo de alimentacéo a pelo menos 90 % do valor
nominal especificado.

H25

Fator de Trabalho (F.T.)

Indica que o limite do F.T. foi ultrapassado. O contator de saida
se abriu e o ventilador passou a funcionar. Esperar 15 minutos
para que a Fonte esfrie. Reduzir a Corrente, a Tensao, a
Velocidade do arame ou o Fator de Trabalho antes de voltar a
soldar.

H26

Tecla emperrada na Fonte de energia

Uma tecla ficou emperrada na Fonte de energia quando
pressionada. Soltar a tecla.

H30

Contator “TIG” emperrado

O contator de saida (processo TIG) esta emperrado. Soltar
o pedal de controle ou o dispositivo de comando do contator.

H31

Contator “STICK” (EL. REV.) emperrado

O contator de saida (processo “STICK” (EL. REV.) esta
emperrado. Soltar o pedal de controle ou o dispositivo
de comando do contator.

H40

Tacdmetro esquerdo

Erro de tacdmetro do motor esquerdo. Verificar a presenca
de corpos estranhos que impe¢am o bom funcionamento
do mecanismo de avango do arame e do carretel do arame
esquerdos. Se esta mensagem continuar sendo exibida,
chamar um Técnico Miller.

H41

Tacbmetro direito

Erro de tacdmetro do motor direito. Verificar a presenca

de corpos estranhos que impeg¢am o bom funcionamento

do mecanismo de avango do arame e do carretel do arame
direitos. Se esta mensagem continuar sendo exibida, chamar
um Técnico Miller.

H42

Motor esquerdo

Erro de motor no motor esquerdo. Verificar a presenca

de corpos estranhos que impeg¢am o bom funcionamento
do mecanismo de avango do arame e do carretel do arame
esquerdos. Se esta mensagem continuar sendo exibida,
chamar um Técnico Miller.
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H43

Motor direito

Erro de motor no motor direito. Verificar a presenca de corpos
estranhos que impegam o bom funcionamento do mecanismo
de avanco do arame e do carretel do arame direitos. Se esta
mensagem continuar sendo exibida, chamar um Técnico Miller.

H44

Tensado de motor incorreta

Indica uma tensé&o de alimentagao baixa demais.

Aumentar a tensdo de alimentac¢éo a pelo menos 90 % do valor
nominal especificado.

Se esta mensagem continuar sendo exibida, chamar

um Técnico Miller.

H45

Tecla emperrada no Alimentador

Uma tecla ficou emperrada no Alimentador de arame quando
pressionada. Soltar a tecla.

H46

Gatilho esquerdo emperrado

Gatilho esquerdo emperrado. Soltar o gatilho.

H47

Gatilho direito emperrado

Gatilho direito emperrado. Soltar o gatilho.

H48

Defeito no gatilho esquerdo

O gatilho esquerdo foi demais mantido apertado em “Arame
frio” (o menor de 60 segundos ou 9,1 m (30 pés) de arame.

H49

Defeito no gatilho direito

O gatilho direito foi demais mantido apertado em “Arame frio”
(o menor de 60 segundos ou 9,1 m (30 pés) de arame.

H60

Defeito der cartdo de memoria

N&o foi possivel ler o cartdo de meméria. Cartdo defeituoso
ou formato incorreto.

H61

Erro de leitura de arquivo

Arquivo corrompido no cartdo de meméria.

H62

Erro de escrita de arquivo

Cartdo de memoria cheio ou defeituoso.

H63

Arquivo invalido

Arquivo invalido no cartdo de memodria. O sistema pode ler
0 arquivo, mas o seu contetido ndo é valido. Remover o cartdo
ou pressionar qualquer uma tecla para apagar a mensagem.

H64

Cartdo de memoéria bloqueado

Tentou-se salvar algo em um cartéo bloqueado. Isto diz
respeito a chave fisica do cartdo. Desbloquear o cartdo

de memoéria e tentar novamente. Experimentar um cartdo

de memoéria diferente. Remover o cartdo ou pressionar
qualguer uma tecla para apagar a mensagem. Se esta
mensagem continuar sendo exibida, chamar um Técnico Miller.

H65

Arquivo “somente para leitura”

Tentou-se salvar um arquivo “somente para leitura”. Verificar
com quem de direito se ha alguma razéo particular para

o atributo “somente para leitura” (os atributos podem ser
alterados em um PC). Usar um cartdo de meméria diferente.
Remover o cartdo de meméria ou pressionar qualquer uma
tecla para apagar a mensagem.

H66

Cartdo de memoria ndo detectado

N&o foi encontrado nenhum cartdo de meméria quando

se tentou executar alguma fungéo que o requeira. Inserir

um cartdo ou pressionar qualquer uma tecla para apagar

a mensagem. Tentar um cartdo de memodria diferente. Se esta
mensagem continuar sendo exibida, chamar um Técnico Miller.

H70

Biblioteca de soldagem

N&o ha biblioteca de soldagem na Fonte ou que a existente
esta incompleta. Uma biblioteca de soldagem deve ser
carregada a partir de um cartdo de meméria.

H98

Perda de comunicacgéo serial

Uma comunicagao serial foi iniciada, mas esta apresentando
algum defeito. Verificar as conexdes do cabo de interligacéo
Alimentador de arame/Fonte de energia e aperta-las

se necessario. Esta mensagem pode ser exibida durante
atualizacdes de firmware. Se esta mensagem continuar sendo
exibida, chamar um Técnico Miller.

H99

Defeito na comunicagéo serial

N&o ha comunicagao serial. Verificar as conexdes do cabo
de interligacdo Alimentador de arame/Fonte de energia

e aperta-las se necessario. Esta mensagem pode ser exibida
durante atualizac¢des de firmware. Se esta mensagem
continuar sendo exibida, chamar um Técnico Miller.
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6-10. Manutencéo corretiva do conjunto Fonte de energia/Alimentador de arame

Se a Fonte de energia e o Alimentador de arame NAO funcionam depois que todas as ligacdes foram feitas, use as informacdes abaixo antes de
chamar um Técnico Miller:

A Fonte esta conectada, mas nao funciona quando a sua chave LIGA/DESLIGA é posta na posi¢do “LIGA”.

. Se a unidade esta conectada diretamente a uma chave geral/disjuntor ou a uma tomada protegida por uma chave geral, assegure-se de que a
chave geral ou o disjuntor principal esta na posigdo “LIGA”.

O Arame nao passa pela pistola.

. Verificar que o sulco das roldanas de trag&o corresponde ao didametro do arame.

. Verificar que a presséo nas roldanas de tragdo esta ajustada corretamente.

. Verificar que o conduite do arame na pistola corresponde ao didmetro do arame.

. Verificar que o bico de contato corresponde ao diametro do arame e que ele néo esta entupido.

. Verificar que o conector da pistola esta corretamente colocado no Alimentador de arame e que a manopla de fixacdo esta bem apertada.
Os corddes de solda hdo sdo homogéneos de uma peca para outra.

. Assegurar-se de que a garra “Obra” esté fixada a uma parte do tubo limpa ou sem pintura; senédo, esmerilhe uma pequena area no tubo para ter
uma boa conexéo de “Obra”.

. Fixe a garra “Obra” tdo perto quanto possivel do local da solda.

. Verificar que o cabo sensor da Tenséo esta conectado a Fonte de energia e que a conexao da “Obra” esta bem firme. Verificar que néo ha, na
extremidade “Obra” do cabo sensor, algum desgaste que possa impedir uma boa conexao.

. Assegurar-se de que o cabo sensor estd bem separado dos cabos de soldagem.

. Assegurar-se de que, quando se solda, a pistola de soldar faz um angulo de 15 graus com relagéo a junta.

. Use os ajustes recomendados ha Secao “Operagdo” do manual para ter um conjunto inicial de parametros de soldagem.
. Os dados recomendados para a junta séo 0,8-1,6 mm para o nariz e 3,2 mm para a abertura.

. Ver o DVD de Técnicas de soldagem de tubulagGes.

Porosidades no corddo de solda.

. Verificar que a vazao do gés é suficiente e que a sua alimentagdo ndo esta fechada ou obstruida.

. Verificar a vazao do géas no regulador de pressao/fluxémetro.

. Verificar que a presséo do gas na entrada do Alimentador de arame ndo é maior que 621 kPa (90 psi).

. Verificar todas as conexdes do circuito do gas e aperta-las se necessario.

. Retirar a pistola do seu alojamento no Alimentador de arame e verificar o estado dos anéis “O-ring”. Substituir qualquer anel danificado ou
faltante.

. Verificar a fixagéo do conector da pistola no Alimentador de arame e apertar com uma chave.

. Assegurar-se de que o conector da pistola esta corretamente colocado no Alimentador de arame e que a manopla de fixagdo esta bem apertada.
. Verificar e limpar o bocal do gas da pistola.

. Proteger a junta contra correntes de ar.

Problemas relacionados ao avanco do arame durante a soldagem. Verificar que as roldanas de tragéo e os guias do arame correspondem
ao tipo e ao diametro do arame utilizado.

. Verificar a presséo das roldanas de tracdo e reajusta-la se necessario.

. Assegurar-se de que o conector da pistola esta corretamente colocado no Alimentador de arame e que a manopla de fixagdo esta bem apertada.
. Verificar a pressédo do miolo-freador do carretel do arame e reajusta-la se necessario.

. Assegurar-se de que, entre o Alimentador de arame e a “Obra”, o cabo da pistola de soldar esta tdo reto quanto possivel.

. Verificar que o bico de contato corresponde ao diametro do arame e que ele néo esta entupido.

. Assegurar-se de que o conduite do arame da pistola corresponde ao diametro do arame e que ele ndo esta entupido ou danificado. Limpar ou
substituir o conduite se necessario.
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6-11. Manutencao corretiva da Fonte de energia

E S~

FPREEAN

Defeito Solucao

N&o ha Saida; a Fonte nédo funciona. Colocar a chave geral na posicéo “LIGA” (ver Se¢éo NO TAG).

Verificar e, se necessario, substituir os fusiveis da alimentacgéo elétrica ou rearmar o disjuntor
(ver Secao NO TAG).

Verificar as conexdes da Fonte a rede elétrica (ver Secdo NO TAG).

N&o ha Saida; os mostradores estédo Verificar, consertar ou substituir o Controle remoto.

acesos.
A Fonte sobreaqueceu. Deixar o ventilador esfria-la (ver Secéo 3-3).
Verificar as mensagens de ajuda no voltimetro/amperimetro.
Saida irregular ou inadequada. Usar cabos de soldagem do tipo e da bitola corretos (ver Se¢éo NO TAG).
Limpar e apertar todas as conexdes do circuito de soldagem.
Verificar o cabo sensor da Tenséo. Endireite todos os cabos que estiverem enrolados.
N&o ha 115 Vca na tomada simples. Rearmar o disjuntor CB1 (ver Se¢éo 4-8).
N&o ha 24 Vca no soquete Rearmar o disjuntor CB2 (ver Se¢éo 4-7).

“Remote 14" do Alimentador.

O contator de saida estd sempre | Verificar a chave do Controle remoto e as resisténcias do divisor potenciométrico.
fechado quando um Controle remoto
esta conectado a unidade.
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6-12. Manutencéao corretiva do Alimentador de arame

PN,

A Desligue a alimentagéo elétrica antes de fazer qualquer
manutencdo no Alimentador.

e

Defeito

Solucao

O arame avanga, 0 gas de protecdo
flui, mas ndo se pode abrir um arco.

Verificar as conexdes dos cabos. Verificar a continuidade elétrica dos cabos e consertar ou substituir
conforme necessario.

O Alimentador esta energizado,

0s mostradores estdo apagados,

0 motor do arame n&o gira, a valvula
solendide do géas e o contator da Fonte
de energia néo funcionam.

Verificar e rearmar o disjuntor da Fonte de energia.

O arame-eletrodo para ou avanca
de forma irregular durante a soldagem.

Verificar as conexdes do gatilho da pistola. Ver o Manual do Usuério da pistola.

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

Reajustar o freio do carretel do arame e a pressao das roldanas de tracéo (ver Segao 4-22).

Usar as roldanas de tracéo corretas (ver Tabela 9-1).

Limpar ou substituir as roldanas sujas ou gastas.

Guias do arame com didmetro interno incorreto ou gastos.

Substituir o bico de contato ou o conduite do arame da pistola. Ver o Manual do Usuério da pistola.

Remover os respingos de solda e outras sujeiras do orificio do bocal da pistola.

Chamar um Técnico Miller para verificar a placa eletrénica PC1 de controle do motor.

O motor do arame gira devagar.

Verificar a tensé@o de alimentac&o do Alimentador.

Os mostradores do Alimentador

de arame estéo acesos, o “Arame frio”
e a “Purga” funcionam, mas a unidade
nao funciona.

Verificar a continuidade elétrica do circuito do gatilho da pistola, consertar se necessario ou substituir
a pistola.

Quando o gatilho é apertado, o arame
avanca, mas a vélvula solendide

do gés e o contator da Fonte ndo
funcionam.

Se o0 arco néo for aberto dentro de 2 segundos depois que o gatilho foi apertado, o arame avanga,
mas o contator e a valvula do gas nédo séo alimentados. Se o gatilho continuar apertado depois
de 60 segundos ou que 9,1 m (30 pés) de arame avancaram, 0 arame para.
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6-13. Manutencédo corretiva do Circulador de agua

% Lé\\jj(»“ A Desligue a alimentagéo elétrica antes de fazer qualquer
manutencdo no Alimentador.

Defeito Solucao

O Circulador nao funciona. Assegurar-se de que o cabo de alimentacéo esta ligado em uma tomada com energizada.

Verificar o disjuntor CB1 na Fonte de energia e rearma-lo se necessario.

O motor sobreaqueceu. A unidade passa a funcionar depois que o motor esfriou.

Chamar um Técnico Miller para verificar o motor.

O liquido refrigerante néo circula Adicionar liquido refrigerante.

ou o fluxo é pequeno.
Verificar que o filtro do liquido ou as mangueiras néo estao obstruidos.

Desligar a bomba e verificar se 0 acoplamento esta danificado. Substituir o acoplamento
se necessario.
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SEEAO 7 - ESQUEMAS ELETRICOS
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Figura 7-1. Circuit Diagram For Welding Power Source

OM-247 645 Pagina 82



& WARNING

® Do not touch live electrical parts.

"\_" ¢ Disconnect input power or stop
\ engine before servicing.
* Do not operate with covers removed.
ELECTRIC ® Have only qualified persons install,
SHOCK HAZARD | use, or service this unit.
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Figura 7-2. Circuit Diagram For Single Or Dual Wire Feeder
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& WARNING | e Do not touch live electrical parts.
W_: ® Disconnect input power or stop
> engine before servicing.
4 e Do not operate with covers removed.
ELECTRIC ® Have only q_ualifigd persons install,
SHOCK HAZARD | use, or service this unit.
M2
TACHOMETER N/A,,—II,:’:,:DSEISGLE
FEEDBACK
N
SRS
| o
Z| o + RC1
TATA | ——<as
Toam RC5_2>| 24 Vac HOT 157 o Re2-1 12
<+ % % )
Q2 2 Res-1 > 24 Vac NEUTRAL 752 < RC2-2 be3 :
FEEDER <4
RS485-A RED FILTER
RCT1-1> < RC3-1 BOARD <
_ RS485—-B BLK _ RC2/PLG32
RC11 2>I I<RC3 2 RC3/PLG33 <3
ROT1—4 ISO_GND WHr <RC3-4 RC5/PLG35 L s
RC11—3 >>CHASSIS GND SHLD < RC3-3 2
10
DRIVE HOUSING = 3, r? u|> T cr T l? T
O———=< —<
Sz 2 S, BBB88E "
g = a RCS >——MC ¥ & ¥ &€ & & <11
7] § z 3 L V. V-VoVvoVvoy
o O
gz 8 B NI RS
= = O O Q Y NI NN
19713 iR ED
8 8 8 8 RC12> 424 GRNYEL
x o o o
V_V_V_V
<
[aa
=
g @
8 TURN COMMON MODE CHOKE I Z[ 4| m %
2 PLACES g g o & 2 2
SN BY 2 3 ¥ @ v ©
% ¥ ¥ ¥ RIGHT GUN <32 E s
TRIGGER & y
DSS M © — N ¢ 1D
RC3 RC4
N/A IF SINGLE
FEEDER

236 220-E

OM-247 645 Pagina 85




& WARNING | e Do not touch live electrical parts.
2 ® Disconnect input power or stop
E 2 \ engine before servicing.

e Do not operate with covers removed.
ELECTRIC ® Have only qualified persons install,
SHOCK HAZARD | use, or service this unit.
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Figura 7-3. Circuit Diagram For Cooler
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SECAOQ 8 — ALTA FREQUENCIA (A.F)

8-1. Processos de soldagem que requerem Alta Frequéncia (A.F.)

1 Tensao de Alta Frequiéncia

TIG - ajuda o arco a ionizar o ar
entre o eletrodo e a Obra e/ou
estabiliza o arco.

highfreq1_05_10_bpg - S-0693

8-2. Instalacdo mostra possiveis pontos de Interferéncia da Alta Frequencia

Area de
soldagem

Nao Observadas
Normas Corretas

Fontes Diretas de Radiacéo da Fontes de Conducéao da Alta Fontes de Reradiacdo da Alta
Alta Frequencia Frequencia Frequencia
1 Fonte de A.F. (Maquina de soldar 7 Cabo de Alimentagéo da fonte 10 Partes metalicas ndo aterradas
com gerador de A.F. incorporado 8 Chave geral 11 Dutos metalicos de
ou unidade de A.F. separada) 9 Fiaca gEI i energia/iluminagéo
iacao Elétrica 205
2 Cabos de soldagem ¢ 12 Flagag ) ] B
3 Tocha 13 Qanallzagoes de agug e' ageisorlos
. ., 14 Linhas externas de distribui¢céo de
4  Garra “Obra energia elétrica e de telefonia
5 Obra
6 Bancada de trabalho. S-0694
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8-3.

Instalacdo Recomendada para Reduzir Interferencia da Alta Frequencia

£ l

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

Construgdes
nao
metalicas

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

Aterre o gabinete metdlico da maquina
(remova pintura no ponto de fixa¢éo e use
parafuso do cha) o terminal de saida
“Obra”, a chave geral, a rede de
alimentacdo elétrica e a bancada de
trabalho.

2 Area de soldagem e seu centro

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

3 Area de soldagem

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

4  Cabos de soldagem
Trabalhe com cabos tdo curtos quanto

Area de
soldagem

Aterre a Obra
se exigido
pelas

normas.

possivel e presos juntos.

5 Emendas e aterramento de
conduites.

Assegure a continuidade elétrica de todos
0s conduites com tiras ou trangas de cobre
por cima das emendas. Aterre a
canalizacédo a cada 15 m.

6 Canalizagdes de agua e acessorios
Aterre a canalizagdo de agua a cada 15 m.

7 Linhas externas de distribuicdo de
energia elétrica e de telefonia

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

8 Haste de aterramento

Construgdes metalicas

Ref. S-0695 / Ref. S-0695

Consulte as
especificacao.

normas vigentes para

Necessario para Construgdes Metalicas

9 Métodos de preparagdo de
construcdes metélicas

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

10 Janelas e portas

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

11 Trilhos de porta basculante

Aterre os trilhos.
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Anotacoes
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SECAO 9 - LISTA DE COMPONENTES

[ Somente os componentes listados séo fornecidos.
8

N

6

249 078-B

Figura 9-1. Conjunto Geral
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Item Dia. Part
No.  MKkgs. No. Description Quantity

Figura 9-1. Main Assembly

T 4233480 .. PANEL REAR ... 1
.. 2 ...CB2.. 093995 .. SUPPLEMENTARY PRO,MAN RESET 1P 15A 250VAC FRICT ........... 1
.. 3 .. PC11 . 244471 .. CIRCUIT CARD ASSY,PS/FEEDER INTERFACE ....................... 1
R 228036 .. VALVE, 24VAC 1WAY .750-14 THD 2.0MM ORF 100 PSI . ............... 1
R T 236638 .. HOSE,NPRN BRD NO 1 X .187ID X40.000 ...........c.covviiniinnnn.n. 1
o6 220805 .. NUT, 750-14 NPS 1.48HEX 41IH NYL ... i 1
R 010467 .. CONN,CLAMP CABLE 1.250 . ... ... i e 1
8 181181 .. LABEL,WARNING MATCH INPUT POWER TO VOLTAGE ............... 1
................ 237163 .. LABEL,MIG OUTPUT . ... ... e 1
................ 237157 .. LABEL,CBZ .. ... e A
................ 238560 .. LABEL,TIG GASIN ... .. e 1
................ 237158 .. LABEL,TO WIREFEEDER .......... ... . i 1
.9 . C3, C4,

C5,C6 192935 .. CAPACITOR,ELCTLT 2700 UF 450 VDC CAN 2.52DIA ................. 4
................ 218004 .. LABEL,WARNING ELECTRIC SHOCK/EXPLODING PARTS ............. 3
................ 217040 .. NUT,NYLON M12 THREAD CAPACITOR MOUNTING ................... 4

..10... PC4 .. 240623 .. CIRCUIT CARD ASSY,INTERCONNECTING ..., 1
B 185214 .. BUS BAR,INTERCONNECTING . ... 1
A2 4240841 .. PANEL,SIDE RH . ... o 1
A3 237155 .. LABEL,IMPORTANT INPUT POWER/RELINK CONNECTIONS .......... 1
R I 234271 .. SHEET,INSULATOR SIDE PANEL . ... ... 1
.. 15 FM1, FM2 222728 .. FAN,MUFFIN 24VDC 3000 RPM 255 CFM ........ ..., 2
16 233501 .. BRACKET, FAN ... e 1
17 000 L1 L0 180026 .. INDUCTORINPUT L s 1
........................... WINDTUNNEL,RH W/CMPNTS (INCLUDES) ..................coovvnn 1
A8 030170 ....BUSHING,SNAP-IN NYL .750 ID X 1.000 MTGHOLE ................. 2
A9 025248 .... STAND-OFFINSUL .250-20 X 1.250 LG X 437 THD .................. 4
..20... W1 .. 180270 .... CONTACTOR,DEF PRP 40A 3P 24VAC COIL W/BOXLUG ............. 1
..21... CT1l.. 233620 .... XFMR,CURRENT 500 TURN POLARIZED .......... ..., 1
22 177547 ....BUSHING,SNAP-IN NYL CT-MOUNT 1.125 MTGHOLE .............. 1
23 010493 ....BUSHING,SNAP-IN NYL .625ID X .875 MTGHOLE .................. 4
24 233462 ... . WINDTUNNEL,RH ... .. e 1
.. 25 PM1, PM2 240144 ....KIT,TRANSISTOR IGBT MODULE ......... .. . i, 1
26 179930 ....HEAT SINK,POWER MODULE ......... .. i 1
.27 ... RT1.. 173632 .... THERMISTOR,NTC 30K OHM @ 25 DEG C 12.00IN LEAD ............ 1
..28 ... SR1.. 249052 ....KIT, RECTIFIER,INTEG BRIDGE ........ ... i, 1
..29..C1,C2 230273 .. CAPACITOR,POLYP FILM .5 UF 1000 VRMS +/-10% .. ................. 2
.30... L2 .. 233438 .. INDUCTOR,OUTPUT ... e e 1
.31 .. L3, L4 . 233617 .. INDUCTOR,DI=DT ..ot e e 2
32 218566 .. GASKET,INDUCTOR MOUNTING E70 FERRITECORE ................. 2
..33... CB1.. 083432 .. SUPPLEMENTARY PRO,MAN RESET 1P 10A 250VAC FRICT ........... 1
..34 ... RC2.. 134837 .. RCPT,STR GRD 2P3W 15A 125V SINGLE *5-15R ..................... 1
L35 170647 .. BUSHING,SNAP-IN NYL 1.312 ID X 1.500 MTGHOLE ................. 2
..36... HD1.. 168829 .. TRANSDUCER,CURRENT 1000A MODULE .......... ... .. .. oo, 1
R A 234358 .. BASE, W/ PEM NUTS ... e 1
1 229325 .. FOOTMTG UNIT ..o e 4

+When ordering a component originally displaying a precautionary label, the label should also be ordered.
To maintain the factory original performance of your equipment, use only Manufacturer’s Suggested
Replacement Parts. Model and serial number required when ordering parts from your local distributor.
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Item Dia. Part
No.  MKkgs. No. Description Quantity
Figura 9-1. Main Assembly
239l 210866 .. TERMINAL,PWR OUTPUT BLACK .. ... i 1
.40 ... PC6.. 244459 .. CIRCUIT CARD ASSY,REMOTE INTERFACE .......... ... ...t 1
AL 182665 .. TERMINAL,PWR OUTPUT NEUTRAL . ... .o 1
A2 210865 .. TERMINALPWR OUTPUT RED ... ...t 2
A3 236968 .. OVERLAY,SECONDARY PANEL ........ .o 1
AL 231191 .. SWITCH,TGL 3PST 50A 600VAC SCR TERMWIDETGL ............... 1
................ 176226 .. INSULATOR,SWITCH POWER . ........... i 1
A5 120854 ... FTG,GAS i 1
A6 L 237415 .. HOSE,GAS BRAIDED 5 1IN .. ... i 1
AT 236596 .. PLATE,SWITCH ... i e 1
A8 241087 .. COVER,OUTPUT STUD W/LABELS (INCLUDES) ................c...... 1
................ 238574 ....LABEL,CONNECTION SECONDARY PANEL ..............covvvvnnn 1
................ 238535 ....LABEL,PIPEWORX 400 ........ciutiiiiiiiiiiiineiiinne 1
.49 ... PC3.. 252589 .. CIRCUIT CARD ASSY,Ul W/PROGRAM PS ... ... ... ... i, 1
50 . 252612 .. OVERLAY,POWER SOURCE ...... ...ttt 1
Bl 174991 .. KNOB,POINTER 1.250 DIA X .250 ID W/SPRING CLIP-21.............. 1
52 236828 .. DOOR,BEZEL,MIG SETUP ... ... i 1
B3 234497 .. BEZEL,POWER SOURCE ... ... i i e 1
Y 236830 .. DOOR,SD READER . ... i e 1
55 234344 .. BRACKET,SD CARD READER . ... .. 1
.56.. PC12 . 244447 .. CIRCUIT CARD ASSY,SD CARD .. ...ttt 1
57 236748 .. WHITEBOARD,MAGNETIC .. ... i 1
.58 . 233479 .. PANEL, FRONT .. e 1
................ 212810 .. LABEL,ON-OFF W/SYMBOLS ..... ...t 1
........................... WINDTUNNEL,LH W/CMPNTS (INCLUDES) ..........covvviinieenn. 1
59 233910 ....HEAT SINK,POWER MODULE ....... ... 1
.60. D1, D2,
D3,D4 249053 ....KIT, DIODE,ULTRA-FAST RECOVERY ...... ...t 4
i R 233490 ....BUS BARDIODE ... ...t 2
B2 233461 ....WINDTUNNEL,LH ... .. e 1
B3 057358 ....BUSHING,SNAP-IN NYL 1.000 ID X 1.375 MTGHOLE ................ 2
.64... RT2.. 222327 .... THERMISTOR,NTC 30K OHM @ 25 DEG C 24.00INLEAD .......... 1
.65 ... 232296 ....RESISTOR/CAPACITOR ASSY ... i 2
.66 ... 233911 .. WINDTUNNEL BOTTOM, W/ PEM NUTS ..... ... ..ot 1
LB7 . L T L 247618 L XFMRHF L 1
. 68 .. SCR1,
SCR2,SCR3 249352 .. KIT, THYRISTOR,SCR MODULE .. ... ...t 3
....... RT3,RT4 234339 .. THERMISTOR,NTC 30K OHM @ 25DEG C 12.00INLEAD ........... 2
B9 . 234056 .. HEAT SINK,SCR POLARITY SWITCHING ..., 1
LT0 234279 .. BUS BAR,SCR ... i 1
R 4 252520 .. COILHF COUPLING . ...ttt et 1
T2 179848 .. BOOT,POSITIVE OUTPUT STUD ... ... 1
LT3 180735 .. WASHER,OUTPUT STUD ... ..t e i 1
........................... WINDTUNNEL,TOP ASSY (INCLUDES) ............coiiiiiiiin 1
TA 234280 ....BAFFLE,WINDTUNNEL ... ... e 1
LT5 233476 ... WINDTUNNEL,TOP . ... e 1
LT6 233489 ....BRACKET,CAPACITOR SUPPORT ... ..ottt 1
T 216366 ....BUSHING,SNAP-IN NYL .500 ID X .625 MTGHOLE .................. 1
................ 170647 ....BUSHING,SNAP-IN NYL 1.312 ID X 1.500 MTGHOLE ................ 2
................ 057358 ....BUSHING,SNAP-IN NYL 1.000ID X 1.375 MTGHOLE ................ 1
................ 216596 ....STRAP,GROUNDING 450 INLONG ........coiiiiiiiiiiiiinnenn 1
T8 233485 .. PANEL,SIDE LH ... o 1
LT9 134327 .. LABEL,WARNING GENERAL PRECAUTIONARY STATIC ............... 2

+When ordering a component originally displaying a precautionary label, the label should also be ordered.
To maintain the factory original performance of your equipment, use only Manufacturer’s Suggested
Replacement Parts. Model and serial number required when ordering parts from your local distributor.
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Item Dia Part
No. Mkgs No. Description Quantity
Figura 9-1. Main Assembly
.80 ... 233483 .. COVER,TOP . .. e 1
2 i 233488 .. FRAME,LIFTING ... e e e 1
.82 026627 .. GASKET,LIFTING EYE COVER . ... .. i 1
................ 247632 .. BRACKET,MTG CIRCUIT CARDS ASSY (INCLUDES) .................. 1
.83... PC9.. 244465 ....CIRCUIT CARD ASSY,SECONDARY GATEDRIVER .................. 1
L84 248768 ....BRACKET,MTG CIRCUIT CARDS . ... ..o 1
.85... PC1.. 244428 ....CIRCUIT CARD ASSY,PROCESS CONTROL W/PROGRAM ........... 1
.86... PC2.. 247630 ....CIRCUIT CARD ASSY,INVERTER CONTROL W/PROGRAM ........... 1
................ 198122 .... STAND-OFF SUPPORT,PC CARD .250W/POST&LOCK .............. 10
87 236299 .. CHOKE,COMMON MODE ... ... i e 1
................ 236770 .. BRACKET,MTG XFMR ASSY (INCLUDES) ..............ccoviivn 1
.88 ... 233478 ....BRACKET,MTG XFMR ... e 1
.89 . 198122 .... STAND-OFF SUPPORT,PC CARD .250W/POST&LOCK .............. 4
.90... PC5.. 244452 ....CIRCUIT CARD ASSY,HF ARC STARTER ........ ..., 1
.91 . T2 .. 247619 .. XFMR,CONTROL 380/400 VAC PRI 1589VA G0 HZ ..................... 1
L92 057358 .. BUSHING,SNAP-IN NYL 1.000 ID X 1.375 MTGHOLE ................. 1
.93, C7,8,11 236678 .. CAPACITOR ASSY ...ttt e e e 3
.94 C15,16,17 247825 .. CAPACITOR ASSY ...ttt e e e e 3
.95 ..  FM3 .. 183918 .. FANMUFFIN ..o 1
296 . 253334 .. GROMMET,RBR 1.000 ID X 1.375 MTG HOLE .063 GROOVE ........... 1
97 233491 .. BUS BAR, OUTPUT ...t e e 1

+When ordering a component originally displaying a precautionary label, the label should also be ordered.
To maintain the factory original performance of your equipment, use only Manufacturer’s Suggested
Replacement Parts. Model and serial number required when ordering parts from your local distributor.
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[= Somente os componentes listados séo fornecidos.

805 300-A
Figura 9-2. Cooler
Item Dia. Part
No. Mkgs. No. Description Quantity
Figura 9-2. Cooler
P R 173263 .. MOTOR,1/4HP 115VAC 50/60HZ 1425/1725 RPMDUAL ................ 1
e 2 134795 .. COUPLER,DRIVE PUMP . ... e i 1
S R 173999 .. PUMP,COOLANT ...ttt e e e e e e 1
B 094263 .. CLAMP,1-EAR TYPE NOM DIM .718 X .276 WIDE ..................... 10
................ 236814 .. ASSY,FAN/RADIATOR (INCLUDES) ........c.cciiiiiiiiniiiiiinne 1
S T cFITTING o 2
B 232424 ....RADIATORHEAT EXCHANGER ...... ... e 1
Y A 231341 . ... PLENUMAIR .. 1
8 213072 ....FAN,MUFFIN 115V 60HZ 3400 RPM 6.378 MTG HOLES .............. 1
9 236813 .. BASE,W/PEM STUDS . ... it 1
D10 236845 .. SIDE,COOLER BASE ... .. ittt e 2
LA 236846 .. PANEL,REAR COOLER BASE . ... ... i 1
D12 +236844 .. SHELL,COOLER BASE W/PEM NUTS ... ... ... 1
LA3 203990 .. LABEL,WARNING GENERAL PRECAUTIONARY STATIC ............... 2
R 229325 .. FOOT,MTG UNIT .. e e e 4

+When ordering a component originally displaying a precautionary label, the label should also be ordered.
To maintain the factory original performance of your equipment, use only Manufacturer’s Suggested
Replacement Parts. Model and serial number required when ordering parts from your local distributor.
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No. Mkgs. No. Description Quantity

Figura 9-2. Cooler

A5 173955 .. TANKWATER . .. o e e 1
S 166608 .. CAP,TANK SCREW-ON W/VENT . ... . . i 1
........................... FRONT PANEL ASSY,W/CMPNTS (INCLUDES) ........................ 1

A7 +236810 ....PANEL,FRONT W/PEM STUDS ..... ... e 1

A8 219178 ....LABEL,CAUTION INCORRECT COOLANT ...... ..o, 1

A9 081543 . ... FTG,COOLANT ...t e 2
200 238664 ....LIGHT,IND WHT LENS 125VAC SNAP-IN NEON NON-RELAMPA . ..... 1
................ 233159 ....SPACER,NYLON .3120D X .194IDX .500LG .............ccovvvien. 2

21 215279 . ... INDICATOR,FLOW .. .. . e 1
22 188082 ....CABLE,POWER Z2ZFT 7IN16GA3C ... o 1
................ 204603 .. LABEL,COOLANT OUT ... .. i 1
................ 204604 .. LABEL,COOLANT IN .. ... i 1

23 236815 .. BRACKET,W/FILTER (INCLUDES) . . ... ot 1

24 236816 ....BRACKET,TANK TOP ... . e 1

L2500 166564 ....FILTER,IN-LINE LOW PROFILE 100 SCREEN 3/8 HOSEBAR ......... 1

26 178461 ....BRACKETFILTER ... . e 1
2T 239494 .. SCREEN,FILTER LP CYL 100x100x0.0045 SST ...t 1
................ 228529 .. HOSE,RUBBER BRAIDED .3751D X .650 0D X19.500 ................. 2
................ 237152 .. HOSE,RUBBER BRAIDED .3751D X .650 0D X 22500 ................. 2
................ 237416 .. HOSE,COOLANT BRAIDED 10 IN ....... ..o 1

+When ordering a component originally displaying a precautionary label, the label should also be ordered.
To maintain the factory original performance of your equipment, use only Manufacturer’s Suggested
Replacement Parts. Model and serial number required when ordering parts from your local distributor.
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[& Somente os componentes listados séo fornecidos.

805 152-A

Figura 9-3. Single Wire Feeder
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Item Dia. Part
No.  MKkgs. No. Description Quantity

Figura 9-3. Single Wire Feeder

T +234243 .. WRAPPER,SINGLE FEEDER ....... ... 1
e 2 134464 .. LABEL,WARNING GENERAL PRECAUTIONARY STATIC&WIRE FE ..... 1
........................... PANEL ASSY,PCB SUPPORT (INCLUDES) ..............ccoivnenn.o 1
e 3 236556 ....PANEL,PC BOARD SUPPORT ... ... e 1
................ 198122 .... STAND-OFF SUPPORT,PC CARD .250W/POST&LOCK .500 .......... 7

.. 4 ... PCl.. 244483 ....CIRCUIT CARD ASSY,PIPEWORX FEEDER MTR CTRL .............. 1

R T 010494 .... BUSHING,SNAP-IN NYL 1.375ID X 1.750 MTGHOLE ................ 3

R 143160 .. HUB+SPINDLE ASSY ... e 1

R 058427 ....RING,RETAINING SPOOL . ... ..ot 1

L8 180573 ....SHAFT ASSY,SUPPORT SPOOL ... 1

e 010233 .... SPRING,CPRSN .970 OD X .120 WIRE X 1.250PLD .................. 1

10 057971 .... WASHER,FLAT .632IDX1.5000DX.125T STL PLD .175KEY ............ 2

B 010191 .... WASHER,FLAT .656IDX1.5000DX.125T FBR ............. ... ... ... 2

A2 058628 .... WASHER,BRAKE STL . ... e 2

A3 058428 ....HUB,SPOOL .. ... e 1

R I 071730 ....TUBING,STL .875 OD X12GAWALL X2500 .............viiiin.t. 1

A5 135205 ....NUT, 625-11 .94HEX .77H STL PLD ELASTIC STOP NUT ............. 1

16 200556 .. SUPPORT,SPOOL . ...t e 1

A7 233559 .. BASE,FEEDER W/PEM NUTS ... ... .. i 1

R < 134306 .. FOOT,RUBBER 1.250 DIA X 1.375 HIGHNO 10 SCREW ................ 4
19 238518 .. LABEL,SINGLE FEEDER LOWER ....... ... . 1
........................... PANEL,FRONT W/CMPNTS SINGLE BENCH FEEDER (INCLUDES) ..... 1

..20... PC2..*246618 ....CIRCUIT CARD ASSY,Ul W/PROGRAM FEEDER .................... 1

21 252615 ....OVERLAY,SINGLE FEEDER ....... ... e 1

22 234501 ....BEZEL,FEEDER . ... ... i 1

23 213134 ....KNOB,ENCODER 1.670 DIA X .250 ID PUSH ON W/SPRING .......... 2

24 233560 . ... PANEL,FRONT ... 1
25 PLUG ASSY,TRIGGER LH (INCLUDES) ......... ... 1
........ PLG17 .115093 ..... HOUSING PLUG+SKTS,(SERVICEKIT) ..........cvvvvinnn 1
......... RC2.. 048282 ..... RCPT W/SKTS,(SERVICEKIT) ........coiiiiiiiiiiiiiin 1
26 PLUG ASSY,REMOTE (INCLUDES) .. .....ciiii e 1
......... RC4 .. 222857 ..... HOUSING PLUG+SKTS,(SERVICEKIT) ...........covviinnn 1
........ PLG35 . 115093 ..... HOUSING PLUG+SKTS,(SERVICEKIT) ........ ... 1
................ 200822 ..... HOUSING PLUG+PINS,(SERVICEKIT) . ... 1

2T 000527 ....BLANK,SNAP-IN NYL .875 MTG HOLE BLACK ...................... 1

28 159647 .. INSULATOR,MOTOR CLAMP .. .. e 1

29 159360 .. INSULATOR,SCREW MACHINE . ..... ... 4

30 125473 .. HOSE,SAE .187ID X .410 0D X 27.000 ........ccoviiriiiiiann, 1

L3 201762 .. DRIVE ASSY,WIRE SIL4 ROLLW/TACH ... ... .. i 1

32 145639 .. STRIP,BUNA-N .062 X 3.000 X 4.000 COMPRESSED SHT .............. 1

L33 156243 .. CLAMP,MOTOR TOP ... . e 1

N 234426 .. KNOB,W/EXTENSION (LH) CLAMP . ... .. e 1

235 159646 .. CLAMP,MOTOR BASE . ... . e 1

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

*When ordering PC2 Ul circuit cardw/program, a single feeder overlay must also be ordered.

To maintain the factory original performance of your equipment, use only Manufacturer’s Suggested
Replacement Parts. Model and serial number required when ordering parts from your local distributor.
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Item Dia. Part
No.  MKkgs. No. Description Quantity

Figura 9-3. Single Wire Feeder

........................... REAR PANEL ASSY,SINGLE FEEDER (INCLUDES) .................... 1
..36... PC3.. 244471 ....CIRCUIT CARD ASSY,PS/FEEDER INTERFACE ..................... 1
..37...GS1.. 228036 ....VALVE, 24VAC 1WAY .750-14 THD 2.0MM ORF 100PSI .............. 1
38 220805 ....NUT, 750-14 NPS 1.48HEX 41IHNYL ..... ... 1
39 211989 ....FITTING,W/SCREEN . ... . . e 1
40 030170 ....BUSHING,SNAP-IN NYL .750 ID X 1.000 MTG HOLE ................. 2
N R 239737 .... RECEPTACLE,BANANA JACK BLK 10-32 BINDING POST ............ 1

A2 238498 .... ENCLOSURE,REAR SINGLE FEEDER ......... ..., 1

................ 074481 ....LABEL,LEFT ... . e 1

................ 106410 ....LABEL,TOPOWERSOURCE ........... .. 1

................ 215467 ....LABEL,VOLT SENSE ... ... .. e 1

................ 151026 .. KIT,DRIVEROLL .035V-GR4ROLL .............. .o i 1

+When ordering a component originally displaying a precautionary label, the label should also be ordered.
To maintain the factory original performance of your equipment, use only Manufacturer’s Suggested
Replacement Parts. Model and serial number required when ordering parts from your local distributor.
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[& Somente os componentes listados séo fornecidos.

11

10

\ 30 - Figura 9-5

805 150-A

Figura 9-4. Dual Wire Feeder
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Item Dia. Part
No.  MKkgs. No. Description Quantity
Figura 9-4. Dual Wire Feeder
R R 142838 .. BRACKET,MTG SPOOL RH .. ... i 1
2 143160 .. HUB+SPINDLE ASSY . .. e 2
C3 135205 ....NUT, 625-11 .94HEX .77H STL PLD ELASTIC STOP NUT ............. 2
R 071730 .... TUBING,STL .875 OD X12GAWALL X 2500 .......c.covviviiniennnn.. 2
R 057971 .... WASHER,FLAT .632IDX1.5000DX.125T STL PLD .175KEY ............ 4
L6 010191 .... WASHER,FLAT .656IDX1.5000DX.125T FBR . ..., 4
T 058628 ....WASHER,BRAKE STL ... ..t e 4
S8 058428 ....HUB,SPOOL . ...t e 2
S99 010233 .... SPRING,CPRSN .970 OD X .120 WIRE X 1.250PLD .................. 2
10 180573 .... SHAFT ASSY,SUPPORT SPOOL .......ciiiiiiii i 2
N 058427 ....RING,RETAINING SPOOL . ...ttt e 2
12 141411 .. SUPPORT,SPOOL ...ttt e e e e 1
A3 211989 ....FITTING,WISCREEN . ... .. e 2
R 239737 .... RECEPTACLE,BANANA JACK BLK 10-32 BINDING POST ............ 1
A5 030170 ....BUSHING,SNAP-IN NYL .750 ID X 1.000 MTG HOLE ................. 2
16 233559 .. BASE,FEEDER W/PEM NUTS .. ... i 1
A7 134306 .. FOOT,RUBBER 1.250 DIA X 1.375 HIGH NO 10 SCREW ................ 4
18 . 238513 .. LABEL,DUAL FEEDER LOWER . ... ... it 1
........................... PANEL,FRONT W/CMPNTS DUAL BENCH FEEDER (INCLUDES) ....... 1
.19... PC2..*246618 ....CIRCUIT CARD ASSY,Ul W/PROGRAM . ... ... 1
20 252614 ....OVERLAY,FEEDER .. ... . . 1
21 234501 ....BEZEL,FEEDER ... ... .. 1
L22 213134 .... KNOB,ENCODER 1.670 DIA X .250 ID PUSH ON W/SPRING .......... 2
L23 233560 ....PANEL,FRONT ... . e 1
V24 PLUG ASSY,TRIGGER LH (INCLUDES) ...... ..ot 1
........ PLG17 .115093 ..... HOUSING PLUG+SKTS,(SERVICEKIT) .........ciiiiiiio 1
......... RC2.. 048282 ..... RCPT W/SKTS,(SERVICEKIT) ...t 1
C25 PLUG ASSY,REMOTE (INCLUDES) . ...ttt 1
......... RC4 .. 222857 ..... HOUSING PLUG+SKTS,(SERVICEKIT) .........cciviiiiiiinnenn 1
........ PLG35 . 115093 ..... HOUSING PLUG+SKTS,(SERVICEKIT) .........ciiiiiiio 1
................ 200822 ..... HOUSING PLUG+PINS,(SERVICEKIT) ... 1
d26 PLUG ASSY,TRIGGER RH (INCLUDES) . ...t 1
......... L2 .. 213030 ..... CORE,TOROIDAL 19.00MM ID X 29.01MM OD X 7.62MM TH ........ 1
........ PLG16 .115093 ..... HOUSING PLUG+SKTS,(SERVICEKIT) ..........coiiiiiii 1
......... RC3.. 048282 ..... RCPT W/SKTS,(SERVICEKIT) ...t 1
27 o 159647 .. INSULATOR,MOTOR CLAMP . ... e i 2
L28 159360 .. INSULATOR,SCREW MACHINE . ... ... . 8
229 125473 .. HOSE,SAE .187 ID X .410 OD X 27.000 .. ..ottt 2
230 201762 .. DRIVE ASSYWIRE SIL4 ROLLW/TACH ... ... e 1
31 201768 .. DRIVE ASSYWIRER 4 ROLLWI/TACH . ... . 1
232 145639 .. STRIP,BUNA-N .062 X 3.000 X 4.000 COMPRESSED SHT .............. 2
L33 156243 .. CLAMP,MOTOR TOP . ... e 2
L34 159646 .. CLAMP,MOTOR BASE . ... . i e 2
235 234424 .. KNOB,W/EXTENSION (RH) CLAMP . ... . e 1
235 234426 .. KNOB,W/EXTENSION (LH) CLAMP . ... . e 1

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

*When ordering PC2 Ul circuit cardw/program, a dual feeder overlay must also be ordered.

To maintain the factory original performance of your equipment, use only Manufacturer’s Suggested
Replacement Parts. Model and serial number required when ordering parts from your local distributor.
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Item Dia. Part
No.  MKkgs. No. Description Quantity

Figura 9-3. Dual Wire Feeder

........................... REAR PANEL ASSY,DUAL FEEDER (INCLUDES) ...................... 1
..36... PC3.. 244471 ....CIRCUIT CARD ASSY,PS/FEEDER INTERFACE ..................... 1
B 233561 ....ENCLOSURE,REARDUAL FEEDER ........ ..., 1
38.. GS1,

GS 2 . 228036 ....VALVE, 24VAC 1WAY .750-14 THD 2.0MM ORF 100PSI .............. 2
B 1 220805 ....NUT, 750-14 NPS 1.48HEX 41IHNYL ..... ... 2
................ 074479 .. LABEL,RIGHT ... .. e 1
................ 074481 .. LABEL,LEFT ... . e 1
................ 106410 .. LABELLTOPOWERSOURCE ........ ... i 1
................ 215467 .. LABELVOLT SENSE ... ... . . e 1
40 .. +233562 .. WRAPPER,DUAL FEEDER . ... ... . 1
AL 134464 .. LABEL,WARNING GENERAL PRECAUTIONARY STATIC&WIRE FE ..... 1
........................... PANEL ASSY,PCB SUPPORT (INCLUDES) ..............ccoivineen. 1
A2 236556 ....PANEL,PC BOARD SUPPORT ... ... 1
................ 198122 .... STAND-OFF SUPPORT,PC CARD .250W/POST&LOCK .500 .......... 7
X 010494 ....BUSHING,SNAP-IN NYL 1.3751D X 1.750 MTGHOLE ................ 3
...44 ... PC1.. 244483 ....CIRCUIT CARD ASSY,PIPEWORX FEEDER MTRCTRL .............. 1
................ 237210 .. HOSE ASSY,GAS Y ..ot e A
................ 143838 .. CABLE,WELD 26 IN4/OWI/TERMS ........ ... . i 1
................ 151026 .. KIT,DRIVEROLL .035V-GR4ROLL .............. .. i 1
................ 151053 .. KIT,DRIVE ROLL .05 VK-GR4ROLL ............. .o 1

+When ordering a component originally displaying a precautionary label, the label should also be ordered.
To maintain the factory original performance of your equipment, use only Manufacturer’s Suggested
Replacement Parts. Model and serial number required when ordering parts from your local distributor.
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[= Somente os componentes listados s&o fornecidos.

See Table 7-1 For
Drive Roll & Wire Guide Kits

1
803 790-A
Figura 9-5. Drive Assembly, Wire
Iltem Dia. Part o
No. MKkgs. No. Description Quantity

Figura 9-5. Drive Assembly, Wire (Figura 9-3 Iltem 31

And Figura 9-4 Items 30 And 31)
T 010 668 .. Screw, Cap Stl Sch .250-20 X 1.500 ...........ccoviiiiiennnn. 4
ce 2 172 075 .. Carrier, Drive Roll W/Components ........... .. ... 4
3 149 962 .. Spacer, Carrier Drive Roll ... ... .. . 4
A 149 486 .. Pin, Rotation Arm Rocker ....... ... .. .. i 2
R T 132750 .. Arm, Pressure . ...t 2
B 150 520 .. Spacer, Flat St .2571d X .6190d X .105 ........... ... ....oon.. 2
R 133493 .. Ring, Retaining Ext .250 Shaft X .025Thk ....................... 2
8 133350 .. Pin, HINge ... o 1
... 9 ... ML101 .... 201230 .. Motor, Gear 1/8hp 24VDC Standard Speed .. .................... 1
..................... 153491 .... Kit, Brush Replacement (Includes) . ........................... 1
..................... 153492 ..... Cap,Brush ... ... . e 2
.................... *153493 ..... Brush,Carbon ........ ... ... . ... 2
..................... 184 136 .... Kit, Brush Holder Replacement ..............................1
10 155 098 .. Kit, Cover Motor Gearbox (Includes) . ............. .. ... ... .. ... 1
..................... 153550 .... Cover, Motor Gearbox (Includes) .............................1
..................... 155099 ..... Gasket,Cover .........coiiiiiiiiiiiii i 1
..................... 155100 ..... Screw, CoVer .........iiiiiiiii ittt D
..................... 154031 ....Spacer,Locating .........ciiuiiiii i e 2
..................... 133493 .... Ring, Rtng Ext .250 Shaft Grv X .025Thk ...................... 1
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Iltem Dia. Part o )
No.  MKkgs. No. Description Quantity

Figura 9-5. Drive Assembly, Wire (Continued)

..................... 203642 .. Pressure Arm, R & VertL4 Roll (Includes) ......................1
..................... 203 631 .. Pressure Arm, S/L & Vert S/IR 4 Roll (Includes) ..................1
O 203 641 .... Washer, Flat Indicator Spring Tension ............... ... ....... 2
T 182415 ... Pin,Cotter Hair ...... ... .. 1
T 203 640 .... Knob, W/Extension Short Pressure Arm ....................... 1
S I 182156 ... SPring, CPrsn . ...t e 2
A5 182 155 ... SPING .t 2
A6 132746 ....Bushing, SPring . ...... ..o 2
A7 203633 .... Shaft, SPring ........o . 1
T 203632 .... Carrier, Shaft ....... ... e 1
B 133739 .... Washer, Flat Buna .375 Id X .625 Od X .062Thk ............... 2
20 203 637 .... Knob, W/Extension Long Pressure Arm . ...................... 1
...21.. PC51,151 ... 237048 .. Clrcwt Card Assy, Digital Tach (Includes) ........................ 2
.......... PLG5.....131204 ....Connector&Sockets .............cciiiiiiiiiinennen 1
..................... 604 311 .... Grommet, Rbr .250 Id X .375Mtg Hole .062 Groove .............1
22 132611 .. Optical ENcOder DiSC .. ... ..ouuii e 1
..................... 603 115 .. Weather Stripping, Adh .125 X .375 ............ ... ... .. ........1
23 167 387 .. Spacer, LoCating . ... ...t 2
24 168 825 .. Drive, PINiON .. ... o 1
25 133 308 .. Ring, Retaining Ext .375 Shaft X .025Thk ....................... 1

26 134834 .. Hose, Sae .187 1d X .410 Od (orderby ft) .................. 2 Ft (0.6 m)
2T 149 959 .. Fitting, Brs Barbed M 3/16Tbg X .312-24 . ....... ... ... ........ 1
28 179 265 .. Adapter, Gun/Feeder LH ... ... .. . 1
28 179 264 .. Adapter, Gun/Feeder RH ... .. ... . . .. . i 1
29 108 940 .. Screw, Cap Stl Hexhd .250-20 X .750 . ..., 4
30 604 538 .. Washer, Flat Stl Sae .312 . ........ .. 1
B 3 151437 .. Knob, PIstc T 1.1251Lg X .312-18 X 1.500 . ..., 1
32 151 290 .. Screw, Mach Stl Hexwhd 10-32 X 500 .............ccoivvinnenn.. 2
33 179 277 .. Cover, Drive Roll (Includes) .......... ... 1
..................... 178 937 .... Label, Warning Electric Shock ...............................1
L34 601 872 .. Nut, St Hex Full Fnsh .375-16 . ........... .. ... i, 1
35 602 213 .. Washer, Lock StI Split .375 ... ... 1
36 602 243 .. Washer, Flat StIStd .375 ... ... . 1
R 601 966 .. Screw, Cap StlHexhd .375-16 X 1.250 ..................ccu.t. 1

*Recommended Spare Parts.
To maintain the factory original performance of your equipment, use only Manufacturer’s Suggested
Replacement Parts. Model and serial number required when ordering parts from your local distributor.
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Table 7-1. Drive Roll And Wire Guide Kits

Wire Size T intermediate V-GROOVE VK-GROOVE
- - Inlet Guide Guid - - - -
Fraction Metric uide 4 Roll Kit Drive Roll 4 Roll Kit Drive Roll
.035in. 0.9 mm 150 993 149 518 151 026 053 700 151 052 132 958
.040 in. 1.0 mm 150 993 149 518 161 189 053 696
.045in. 1.1/1.2 mm 150 994 149 519 151 027 053 697 151 053 132 957
.052in. 1.3/1.4 mm 150 994 149 519 151 028 053 698 151 054 132 956
1/16 in.
(062 in.) 1.6 mm 150 995 149 520 151 029 053 699 151 055 132 955
.068-.072 in. 1.8 mm 150 995 149 520 151 056 132 959
5/64 in.
(079 1in.) 2.0 mm 150 995 149 520 151 057 132 960
3/32in.
(094 in.) 2.4 mm 150 996 149 521 151 058 132 961

Each Kit Contains An Inlet Guide, Intermediate Guide, And 045 233 Antiwear Guide With 604 612 Setscrew 8-32 x .125, Along With 4 Drive Rolls.
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[& Somente os componentes listados séo fornecidos.

805 302-b

Figura 9-6. Running Gear
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No. Mkgs. No. Description Quantity

Figura 9-6. Running Gear

R 236827 .. HANDLE,POWER SOURCE ... ... e 2
2 238611 .. CAP,TUBE .865 0D ... ..ot e 4
3 236817 .. HANDLE,GUN HOLDER ASSY .. ... e 1
oA +233666 .. BRACKET,SUPPORT CYLINDERDUAL ....... ... 1
................ 200285 .. LABEL,WARNING CYLINDER MAY EXPLODE IF DAMAGED ............ 1
R T 170647 .. BUSHING,SNAP-IN NYL 1.312 ID X 1.500 MTGHOLE ................. 2
o6 004214 .. BUSHING,SNAP-IN NYL 1.625 1D X 2.000 MTGHOLE ................. 1
R 188441 .. CHAIN,WELDLESS 2/0 X 31. BRIGHT ZINCPLD . ..., 2
L8 234359 .. RACK WHEEL ASSY, RUNNING GEAR ....... .. .. .o 1
e 602250 .. WASHER,FLAT .812IDX1.4690DX.134T STL PLD ANSL.750 . ............ 4
10 121614 .. RING,RTNG EXT .750 SHAFT X .085 THK E STYLEPLD ............... 2
B 163463 .. WHEEL,RBR TIRE 10.000 OD X 2.000 WIDE X .750BORE .............. 2
120 209479 .. CASTER,SWVL 5.00 IN URETHANE W/BRAKE 2.000 IN WIDE .......... 2

+When ordering a component originally displaying a precautionary label, the label should also be ordered.
To maintain the factory original performance of your equipment, use only Manufacturer’s Suggested
Replacement Parts. Model and serial number required when ordering parts from your local distributor.
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[ Somente os componentes listados séo fornecidos.

805 301-A / Ref. 239 780-B

Figura 9-7. Composite Cables

Quantity
Model
Item Dia. Part 5 ft 25 ft 50 ft
No.  MKkgs. No. Description 300 367 300 454 300 456
Figura 9-7. Composite Cables

R 300508 .. CABLE,INTERCONNECTINGS5FT .................. 1
R 300465 .. CABLE,INTERCONNECTING 31 FT ... ..o, 1
R 300466 .. CABLE,INTERCONNECTING 56 FT .....cooutiiiiii i 1
e 2 238108 .. HOSE ASSY,GAS 33 FT .. ittt 1
e 2 238109 .. HOSE ASSY,GAS 58 FT ..ttt e i 1
T 238110 .. CABLE,WELD 4.5FT 2/0 W/TERMS ................ 1
R 238111 .. CABLEWELD 31 FT2/0WI/TERMS ..... ...t .. 1
R 238112 .. CABLEWELD 56 FT 20 WITERMS . ... ... ..., 1
A 238432 .. CLAMP,STRAIN RELIEF . ... ... .. 2....2
T 238263 .. COVER,CABLE 28 FT (BLACK) . ...t 1
T 238264 .. COVER,CABLE 53 FT (BLACK) ... .t 1
B 210253 .. CABLE TIE, 0-1.750 BUNDLEDIA . ... ... ..o, 2....2
R 047636 .. HOUSING PLUG + PINS,(SERVICEKIT) ............ 2 ....2....2
8 143922 .. CONN,CIRC CPC CLAMP STRRLF ................. 2 ....2....2
9 300461 .. CABLE,VOLT SENSE ...ttt 1....1

T 300462 .. CABLE,VOLT SENSE . ...ttt 1

+When ordering a component originally displaying a precautionary label, the label should also be ordered.
To maintain the factory original performance of your equipment, use only Manufacturer’s Suggested
Replacement Parts. Model and serial number required when ordering parts from your local distributor.
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[ Somente os componentes listados séo fornecidos.
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805 148-B
Figura 9-8. Cable Hanger Assembly
Item Dia. Part
No. Mkgs. No. Description Quantity
Figura 9-8. Cable Hanger Assembly
P R 285304 .. BRACKET,CABLE HOLDER W/EDGE TRIM . ....... ..., 1
e 2 238611 .. CAP,TUBE .865 0D .. ...ttt e 4
C3 236826 .. TUBE,CABLE HOLDER . ... ... o e 2

To maintain the factory original performance of your equipment, use only Manufacturer’s Suggested
Replacement Parts. Model and serial number required when ordering parts from your local distributor.
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[& Somente os componentes listados séo fornecidos.

805 318-A

Figura 9-9. Feeder Cart
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No. Mkgs. No. Description Quantity

Figura 9-8. Cable Hanger Assembly

R 217255 .. SLIDE,DRAWER ... . 2
2 234505 .. HANDLE ASSY, FEEDER CART . ... ot 1
3 234546 .. TAB,LIFT SLOT .. e 1
R 234554 .. SHELFRUPPER,FEEDER CART . ... . 1
R T 235121 .. HOLDER,CABLE GUN ... ... e 1
o6 234556 .. LEG,REAR RH CART ... i e 2
R 234553 .. AXLE, CART . . 1
L8 163463 .. WHEEL,RBR TIRE 10.000 OD X 2.000 WIDE X .750BORE .............. 2
e 602250 .. WASHER,FLAT .812ID X 1.4690D X .134T STLPLD ................... 4
10 121614 .. RING,RTNG EXT .750 SHAFT X .085 THK E STYLEPLD ............... 2
B 234545 .. SHELFLOWER,FEEDER CART . ... e 1
A2 123557 .. CASTER,SWVL 5.00 IN POLYOLEFIN X 1.375 X .437-14 ............... 2
A3 234555 .. LEG,REAR LH CART .. e 2
R I 237215 .. BRACKET,DRAWER LH .. ... e 1

A5 232470 .. DRAWER, ASSY .. 1

To maintain the factory original performance of your equipment, use only Manufacturer’s Suggested
Replacement Parts. Model and serial number required when ordering parts from your local distributor.
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Duvidas a respeito da
Garantia Miller?

Consulte o seu
Distribuidor local
ou ITW Soldagem.

O seu Distribuidor Miller
oferece ainda...

Assisténcia Técnica

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

Suporte

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

(2 vitler

Vélida a partir de 01 de Janeiro de 2012

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

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

GARANTIA LIMITADA - Sujeita aos termos e condi¢6es abaixo,
Miller Electric Mfg. Co., Appleton, Wisconsin (EUA), garante ao
Comprador original que um equipamento novo Miller vendido
depois que o presente Termo entrou em vigor ndo apresenta
defeitos de materiais ou méo de obra na época do seu despacho
por parte da Miller. ESTA GARANTIA E DADA NO LUGAR DE
QUAISQUER OUTRAS GARANTIAS EXPLICITAS OU
IMPLICITAS, INCLUSIVE AS GARANTIAS DE
COMERCIALIZACAO E ADEQUAGAO DO EQUIPAMENTO.
Dentro dos periodos de garantia listados abaixo, Miller ou seus
Servigos Autorizados (SAMs) reparardo ou substituirdo pecas
ou componentes que apresentem defeito de material ou Mo de
Obra.. Miller deve ser notificada por escrito dentro de trinta (30)
dias contados da ocorréncia do defeito ou falha, sendo que
Miller dard as necessérias instrugdes quanto aos
procedimentos a serem adotados.
Miller atendera as solicitagdes de garantia dos equipamentos
conforme listado abaixo quando o defeito ocorrer dentro dos
periodos de garantia especificados. Todos os periodos de
garantia sdo contados a partir da data de despacho do
equipamento ao Comprador-Usuario original, sem ultrapassar
um ano do despacho a um Distribuidor Norte-Americano do
Norte ou dezoito meses do despacho a um Distribuidor
Internacional.
1. 5 (cinco) anos para pecas — 3 (trés) anos para Mao de
Obra
* Pontes retificadoras originais; somente tiristores ou
transistores, diodos e blocos retificadores separados
2. 3 (trés) anos — pecas e Mao de Obra
Geradores movidos por motor de combustéo interna
(NOTA: os motores de combustdo interna tém
garantia prépria dada pelo fabricante.)
Fontes de energia inversoras (salvo quando especificado)
Fontes de energia para Corte a plasma
Controladores de Processo
Alimentadores de arame semi—automaticos e automaticos
Reguladores de presséo e fluxdmetros Smith Série 30
(exceto Méo de Obra)
*  Fontes de energia do tipo Retificador
*  Circuladores de agua (incorporados)
3. 2 anos — para pegas
*  Visores LCD de mascaras de protecéo
(exceto Méo de Obra)
4. 1 (um) ano — pegas e M&o de Obra salvo quando
especmcado
Dispositivos de movimentag&o automatica
* Unidades de ventilagdo CoolBelt e CoolBand
(exceto Méo de Obra)
* Equipamento de monitora¢éo externa e sensores
*  Acessorios opcionais de campo
(NOTA: acessorios opcionais de campo séo cobertos
pelo periodo de garantia restante do produto ao qual
eles estdo associados ou por um minimo de 1 (um) ano
— valendo o maior prazo.)
* Reguladores de pressao e fluxdmetros
(exceto Méo de Obra)
Pedais de controle RFCS (exceto RFCS-RJ45)
Aspiradores de fumos
Geradores de Alta Frequiéncia (A.F.)
Tochas de corte a plasma ICE/XT (exceto M&o de Obra)
Fontes de energia, Circuladores de agua, por inducéo

(NOTA: Registradores Digital tem
individual fornecida pelo fabricante).
* Bancos de carga e afericao
Pistolas com motor incorporado (exceto pistolas
Spoolmate)
Unidade de ventilacdo PAPR (exceto Mdo de Obra)
Posicionadores e seus Controles
“Racks”
Carrinhos/Carretas
Ponteadeiras para soldagem por resisténcia
Mecanismos de avanc¢o do arame para soldagem ao
Arco Submerso
Circuladores de agua (n&o incorporados)
* Tochas TIG Weldcraft (exceto Mao de Obra)
*  Controles Remotos Sem Fio e Receptor Manual e Pedal

* % ok bk

L

garantia

A

*

* Bancadas/Mesas de soldagem (exceto M&o de Obra)
5. 6 (seis) Meses — Pecas

* Baterias

* Pistolas Bernard (exceto Mdo de Obra)

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

*  Acessorios (kits)

* Lonas de protecao

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

A Garantia Miller® n&o se aplica a:

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

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

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

0S PRODUTOS MILLER SAO PREVISTOS PARA COMPRA E

UTILIZACAO POR USUARIOS NAS AREAS COMERCIAL E

INDUSTRIAL E POR PESSOAS TREINADAS E

EXPERIMENTADAS NO USO E NA MANUTENCAO DE

EQUIPAMENTOS DE SOLDAR E CORTAR A PLASMA.

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

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

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

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

o valor de aquisicdo (sendo deduzida uma depreciacdo

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

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

Servico Autorizado Miller (SAM) conforme determinado pela

Miller. Consequentemente, ndo haverd compensagdo ou

reembolso de qualquer tipo de despesa relacionada ao

transporte.

DE ACORDO COM AS LIMITACOES LEGAIS EVENTUALMENTE

EXISTENTES, AS SOLUCOES AQUI OFERECIDAS SAO UNICAS

E EXCLUSIVAS. EM NENHUMA CIRCUNSTANCIA OU EVENTO

PODERA MILLER SER RESPONSABILIZADA JURIDICAMENTE,

DIRETA OU INDIRETAMENTE, POR DANOS ESPECIFICOS

(INCLUSIVE PERDA DE PATRIMONIO) INCIDENTAIS OU

RESULTANTES (INCLUSIVE LUCRO CESSANTE), COM BASE EM

CONTRATO, AGRAVO OU QUALQUER OUTRO EMBASAMENTO

LEGAL.

QUALQUER GARANTIA EXPRESSA NAO PREVISTA NO

PRESENTE TERMO E QUALQUER GARANTIA IMPOSTA, AVAL E

REPRESENTACAO DE DESEMPENHO E QUALQUER OUTRA

SOLUCAO POR QUEBRA DE CONTRATO OU QUALQUER

OUTRO EMBASAMENTO LEGAL QUE, EXCETO PARA ESTA

CLAUSULA, POSSA SURGIR POR IMPLICACAO DE AGAO

JUDICIAL, PRATICA DE COMERCIO OU TRANSCURSO DE

NEGOCIAQAO INCLUSIVE QUALQUER GARANTIA IMPOSTA DE

PRATICA COMERCIAL OU DESEMPENHO PARA UMA

FINALIDADE PARTICULAR, COM RESPEITO A QUALQUER E

TODO EQUIPAMENTO FORNECIDO POR MILLER, E EXCLUIDA E

REJEITADA POR MILLER.

*
*
*
*
*
*
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Registro do Equipamento

Preencha o quadro abaixo para controle e uso da Garantia.

Modelo NUmero de série/Versdo

Data da Compra, nimero da Nota Fiscal e Fornecedor

(Data da entrega do equipamento ao Cliente original.)

Distribuidor

Endereco

Cidade

UF CEP

Para Assisténcia Técnica

Contate um DISTRIBUIDOR ou um SERVICO AUTORIZADO MILLER

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

Contate um DISTRIBUIDOR ou Equipamentos e Consumiveis para Soldagem
um SERVICO AUTORIZADO MILLER Acessérios opcionais
Equipamentos de Protecdo Individual
Assisténcia Técnica e Reparacao
Pecas de reposicéo

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

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

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

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

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

Traduzido das Instrugdes Originais— IMPRESSO nos EUA © 2012 Miller Electric Mfg. Co. 2012-01

Miller Electric Mfg. Co.

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

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

Para contatos Internacionais visite
www.MillerWelds.com
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