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Da Miller para vocé

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

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

Hoje, os profissionais que fabricam e vendem produtos Miller
continuam a tradi¢do. Eles tém o mesmo compromisso em fornecer
equipamentos e servigos que garantem os mais elevados padroes de
gualidade e de satisfac&o estabelecidos em 1929.

O presente Manual do Usuario é feito para ajudé-lo a obter o maximo
possivel de um produto Miller. Por favor, leia as recomendacdes
relativas a Seguranca. Elasiréo gjudé-lo a proteger-se contra perigos
potenciais no seu local de trabalho. Fizemos
com que ainstalagdo do equipamento sgja
rapida e facil. Com Miller, vocé pode contar
com anos de servicos confidveis desde que
feita a manutencao apropriada no produto.

E g, por dguma razdo, a unidade precisar de
A reparacao, hd uma parte relativa a
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ISO 9001 manutencao corretiva que o gjudaraa
. identificar a causa do problema. Aslistas de
Qua“ty componentes o gudardo a decidir qual peca,

Miller € o primeiro fabricante ey atamente, serd necesséria para eliminar o
de Equipamentos para solda- . - .

gem nos EUA a ser certificado ~ defeito. SGo igualmente fornecidos os termos
pelo Sistema de Normas de g Garantia e outras informagdes paraa

lidade 1SO 9001. iri
Qualidade manutencdo para o Modelo adquirido.

Miller Electric fabrica umalinha completa

de méquinas de soldar e de equipamentos
relacionados com a soldagem. Para informagoes

sobre outros produtos de qualidade Miller, contate o seu Distribuidor
Miller local parareceber a Ultima edi¢cdo do Catdlogo Geral ou folhetos
individuais. Para localizar o Distribuidor mais préximo, consulte
Nosso site www.itwsoldagem.com.br.

®
MRUEBLIE
o WARRANTY =
Trabalhando tdo duro
quanto vocé - cada
Fonte de energia Miller é

suportada pela Garantia
mais clara do mercado.

@ Miller



INDICE

SEGCAO 1 - SEGURANGA - LEIA ANTES DE USAR O EQUIPAMENTO . ......ovviiiiranininnnn.

1-1.
1-2.
1-3.
1-4.
1-5.
1-6.

SIMDOIOS ULIIZAAOS . . . ..
Perigos da soldagem €lEtriCa . . .. ... ...t
Simbolos adicionais relativos a Instalagéo, Operagdo e Manutengao . ............coinannnn.
Proposta 65 de Avisos do Estado da Califérnia . ...
Principais NOrmas de SEQUIaNGCa . . ... ...ttt et e ettt et e
Informagdes relativas a Campos Eletromagnéticos . . . ... oottt

SECAO 2 —DEFINICOES ... ...

2-1.
2-2.

Simbolos e definigdes adicionais relativos & Seguranga . . ... .....ovuiiiii e
Simbolos e definigBEs dIVEIS0S . . . .. ...ttt e e

SECAO 3-ESPECIFICACOES . . .. . i

3-1.
3-2.
3-3.
3-4.
3-5.
3-6.
3-7.
3-8.

CaracteristiCas € VANTAGENS . . . . ...ttt ettt ettt ettt ettt e e
CoNtroleS O ArCO . .. ..ottt ettt e e e
Localizacdo do nimero de sérieedaplacanominal ........... .. ... i
Especificagdes daunidade . . . . ... ...
DIMENSOES € PBSO . . o vttt ittt e e e e e e e e e
Especifica¢des relativas ao ambiente . ...
Fator de Trabalho e sobreaquUeCImMeNto ... ... ... ...ttt i
CUNVASs VOI-AMPEIES . . .ottt e e e e e e e e e e e e e e

SECAO 4 — INSTALACAOD ...

4-1.
4-2.
43,
4-4,
45,
4-6.
4-7.
4-8.
4-9.
4-10.

LOCAlIZAGAD . . .ottt
Selec¢do da tensdo de de entrada (somente Modelos 230/460 V) .........ooiiiiiiiiiiinnn.
Selegdo dos cabos de soldagem?® . . ... ...
Terminais de Saida . ... ...
Instalagdo dos cabos de soldagem . ... ... .
Informacdes do soquete ReMOLE 14 . ... ...
DS UNIOT .« . o ettt e e
Conexao do circuito do gas e operacédo com valvula do gas (opcional) ................ooooinn.
Caracteristicas elétricas de alimentagao .. ..ottt i
Conexfes da poténciade entrada . ... ...ttt

SECAO 5 - OPERACAO GERAL .. ..ttt

5-1.
5-2.

Painel frontal . ... ... ...
Ajustes da chave seletora de modo . ... ...ttt

SECAQO 6 — OPERACAO DE GTAW (TIG) . ..ttt ete ettt e e e e e e e e et

6-1.
6-2.
6-3.
6-4.

Conexao tipica para 0 Processo GTAW (TIG) . ...ttt e
Modo “Scratch Start TIG” = “TIG — riscadura” . ... ...t e
Modo “Lift=Arc TIG” = “TIG = Lift=ArC" ... .. e
MOAO TIG = TIG . . oottt ettt e e e e

SECAO 7 - OPERACAO DE GMAW/FCAW . . ..ttt e e e e e e

7-1.
7-2.
7-3.
7-4.
7-5.
7-6.

Conexao tipica para processo GMAW/FCAW do alimentador de controle remoto . ..............
Modo MIG — Processos GMAW/FCAW . . ... e e
Conexao tipica para alimentador de arame MIG-P (MIG pulsado) com controle remoto ..........
Modo de soldagem MIG pulsado — Processo MIG Pulsado ............. ... oo,
Conexao tipica para processo GMAW/FCAW de alimentagdo com sensor de tenséo ............
Modo “V-Sense Feeder” — Alimentador sensor da tenséo — Processos MIG/FCAW .............

© © 00 0 00 0w oW ~NO O Ul Ol WK P PP

NRNRNRNNMNRNNNNNDRRRR R R B B B B
© N0 R BBEWNNOONOGOMDMWNNNDREPRPO



INDICE

SECAO 8 - OPERACAO SMAW/CAC-A . ...ttt e
8-1. Conexao tipica para processo SWAW € CAC—A . . ..ottt i
8-2. Modo “CC” (Corrente Constante) — Eletrodo Revestido/Goivagem e corte com grafite ...........
8-3. Modo de soldagem Eletrodo Revestido/Goivagem e corte comgrafite .........................
8-4. Modos opcionais “Tensao de circuito aberto (OCV) reduzida” . ...,
8-5. FuncOes de configurac@o alternativa . . .. ...ttt

SECAO 9 - MANUTENCAO E SOLUCAO DE PROBLEMAS ... ..ottt
9-1. ManutenGaO de FOLINA . . . . ..ottt e ettt e e e e e e e e e
9-2. Limpezainterna da FONte . . ... ... it
9-3. Medicéo/descarga da tensdo de entrada do capacitor antes de trabalhar na unidade ............
9-4. Mensagens de erro (“HELP) . ... o
9-5.  SolUGAO de Problemas . ... ...

SEGAO 10 = DIAGRAMA ELETRICO . ...ttt ettt ettt

SEGAO 11 — LISTA DE COMPONENTES ...\ttt ittt ettt e e e

GARANTIA

34
34
35
36
37
37
38
38
38
39
40
41
42
44



SEEAO 1- SEGURANEA — LEIA ANTES DE USAR O EQUIPAMENTO

som_2018-01_bpg

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

1-

importantes.

1. Simbolos utilizados

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

evitada, resultard em morte ou ferimentos graves.
Os perigos potenciais séo ilustrados pelos simbolos
associados ou explicados no texto.

A Indica uma situacédo de perigo que, se ndo evitada,

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

AVISO - Indica textos néo relacionados a ferimentos de pessoas.
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2. Perigos da soldagem elétrica

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 instrugfes 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.

Apenas pessoas qualificadas devem instalar, operar, fazer
manutencéo de e consertar este equipamento. Uma pessoa
qualificada é definida como alguém que, tendo formacéao,
certificado ou crédito profissional reconhecidos, ou que,
tendo conhecimento, treinamento e experiéncia amplos,
demonstrou com éxito sua capacidade de solucionar ou
resolver problemas relativos ao assunto, trabalho ou projeto
e tenha recebido treinamento de seguranca para reconhecer
e evitar os riscos envolvidos.

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

b
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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
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ativada. Os circuitos de alimentacéo elétrica e os
circuitos internos da unidade s&do também
energizados quando a chave LIGA/DESLIGA esta
na posicdo “ON” (LIGA). Em soldagem
semi-automatica ou automatica com arame-eletrodo,
o0 arame, o carretel de arame, 0 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.

N&o toque em partes energizadas eletricamente.

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

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

Né&o utilize a saida de solda CA em areas Umidas, molhadas ou
confinadas, ou se houver risco de queda.

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

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

Cuidados adicionais de seguranca sédo 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

[ Indica instru¢bes especiais.
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Este grupo de simbolos significa Atencé&o! 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.

um grande risco de contato inevitavel ou acidental com a Obra ou
o chéo. Para estas condi¢des, use o equipamento indicado a
seguir e na ordem dada: 1) uma maquina semi-automatica
(arame) de tensédo constante (CV), corrente continua (cc) 2) um
Retificador (corrente continua — cc) para eletrodo revestido ou 3)
um Transformador (corrente alternada — ca) com reducéo da
Tenséo em vazio. De forma geral, recomenda-se usar uma maquina
semi-automatica de tensdo constante e corrente continua (cc). E
NUNCA TRABALHE SOZINHO!

e Desligue a alimentacédo 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 freqilentemente o cabo de alimentagédo elétrica e o
condutor de aterramento, procurando sinais de danifica¢cdo ou
falta de isolacdo — se danificado, substitua imediatamente -
condutores sem isolagdo podem matar.

® Desligue o equipamento sempre que ele nédo estiver operando.

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

® Nunca passe ou enrole cabos elétricos no seu corpo.

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

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

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

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

e Use um cinto de seguranga quando trabalhar acima do nivel do piso.

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

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

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

® 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.

® Use uma prote¢do GFCI quando utilizar um equipamento auxiliar
em locais Umidos ou molhados.

OM-251387 Péagina 1



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

desligadas.

Desligue a unidade, desconecte a alimentacéo e faca a descarga
dos capacitores de entrada segundo as instru¢cdes do Manual,
antes de tocar qualquer peca.

PECAS QUENTES podem queimar.

e N3&o togue pegas quentes com as mao nuas.
® 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.

Q FUMOS E GASES podem ser perigosos.

Q 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.

Ventile a area de trabalho e/ou utilize ventilagéo forgada local no
arco para remover as emanacfes e gases de soldagem. A
maneirarecomendada para determinar a ventilagdo adequada é
medir a composic¢éo e a quantidade das emanacdes e gases aos
quais o pessoal é exposto.

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

Leia e compreenda as Especificagcdes de Seguranca (SDSs em
inglés) e as instru¢des dos fabricantes relativamente ao uso de
adesivos, revestimentos, produtos de limpeza, consumiveis,
liquidos refrigerantes, desengraxantes, fluxos e metais.

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

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

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

% _~

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

/1 . . P
rasd Um arco de soldagem produz intensos raios visiveis
e invisiveis (ultravioletas e infravermelhos) que

podem causar lesées 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 protecéo 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.

OM-251387 Péagina 2

® Para 0 seu corpo, use protecbes feitas de materiais
nao-inflaméaveis e de longa vida Util (couro, algodéo grosso, 1a).
A protecéo corporal inclui o uso de pecas de roupa sem 6leo ou
graxa tais como luvas de couro, camisa grossa, calgas sem
bainha, botas e boné.

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.

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

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

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

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

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

® N3&o corte ou solde os aros dos pneus ou rodas. Os pneus podem
explodir se forem aquecidos. Aros e rodas reparados podem nao
funcionar. Consulte a OSHA 29 e o CFR 1910.177 listados nas
Normas de seguranca.

® N&o solde em vasos que tenham contido combustiveis ou em
recipientes fechados tais como tanques, tambores ou
canalizacbes 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 em atmosfera que possa conter poeiras, gases ou
vapores liquidos inflamaveis (tais como gasolina).

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

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

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

® Para 0 seu corpo, use protecbes feitas de materiais
nao-inflaméaveis e de longa vida Util (couro, algodéo grosso, 1a).
A protecéo corporal inclui o uso de pecas de roupa sem 6leo ou
graxa tais como luvas de couro, camisa grossa, calgas sem
bainha, botas e boné.

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

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

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

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

® | eia e compreenda as Especificagbes de Seguranca (SDSs em
inglés) e as instru¢des dos fabricantes relativamente ao uso de
adesivos, revestimentos, produtos de limpeza, consumiveis,
liquidos refrigerantes, desengraxantes, fluxos e metais.
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PARTICULAS METALICAS ou POEIRA
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.
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®

A ACUMULA(;AO 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.

2

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

Mantenhaos cilindros de gés afastados de circuitos de soldagem
ou de quaisquer outros circuitos elétricos.

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

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

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

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

Vire e afaste o rosto quando abrir a valvula de um cilindro de gas.
Nao figue de frente para o regulador de presséo ou atras dele
quando abrir a valvula.

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

Use o equipamento adequado, os procedimentos corretos e o
numero suficiente de pessoas para levantar, mover e transportar
os cilindros.

Leia e 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
Seguranga.

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

Perigos de INCENDIOS OU
EXPLOSOES.

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

e N&o instale a unidade perto de materiais
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 procedimentos e equipamento corretos de capacidade

adequada para levantar e apoiar 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 orienta¢des do Applications Manual for the Revised NI-
OSH Lifting Equation (Publication No. 94-110) para levantar
equipamentos ou pegas pesados.

5?”;

Um USO EXCESSIVO pode causar
SOBREAQUECIMENTO

-~ ® Respeite o periodo de resfriamento da unidade
e 0 seu Fator de Trabalho nominal.

L4
\d

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

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

A FAISCAS podem ferir.
_ e Use uma méascara para proteger os olhos e o
e rosto.

® Para preparar um eletrodo de tungsténio, use

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

® Faiscas podem causar incéndios — mantenha materiais inflaméaveis

afastados.

(N
¥y

ELETRICIDADE ESTATICA pode
danificar placas eletrénicas.

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

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

OM-251387 Péagina 3



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.

O ARAME-ELETRODO pode ferir.

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

® Na&o aponte a pistola para nenhuma parte do
corpo, para terceiros ou para objetos metalicos
quando passa o arame ha pistola sem soldar.

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
prote¢cbes 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 manutencao, reinstale as portas, os painéis, as tampas e
as protecdes antes de ligar novamente a alimentacéo elétrica.

LEIA as INSTRUCOES.

® | eia cuidadosamente e siga as indicacdes de
todos os adesivos e do manual do Usuério
antes de instalar, operar ou executar alguma

manutenc¢do na unidade. Leia as informagdes
relativas a Seguranca no inicio do manual e em
cada secdo.

Use somente pegas de reposicdo genuinas fornecidas pelo fab-
ricante.

Execute a instalagdo, manutenc¢édo e reparagao de acordo com
0s Manuais do Usuério, os padrfes do setor e as normas naci-
onais, estaduais e locais.

A ATENCAO: Este produto pode expd-lo a produtos quimicos,

incluindo chumbo, que o estado da Califérnia reconhece
como cancerigenos e causadores de anomalias congénitas
ou outros problemas de reproducao.

Para obter mais informacfes, acesse www.P65Warnings.ca.gov.
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A ALTA FREQUENCIA pode causar
interferéncias.

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

computadores e equipamentos de comunicagao.

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

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 gque todos os equipamentos que se encontram
na area de soldagem sdo compativeis eletromagneticamente.

Para reduzir 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
equipamento sensivel a A.F.

Assegure-se de gque 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



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 02169 (phone: 1-800-344-3555, website:
www.nfpa.org and www. sparky.org).

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

Safety in Welding, Cutting, and Allied Processes, CSA Standard
W117.2, from Canadian Standards Association, Standards Sales, 5060

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

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 02169 (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 1910.177 Subpart
N, Part 1910 Subpart Q, and Part 1926, Subpart J, from U.S. Govern-
ment Printing Office, Superintendent of Documents, P.O. Box 371954,
Pittsburgh, PA 15250-7954 (phone: 1-866-512-1800) (there are 10 OS-
HA 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 30329-4027 (phone: 1-800-232-4636, website:
www.cdc.gov/NIOSH).

1-6. Informacdes relativas a Campos Eletromagnéticos

Consideragdes 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 um arco de soldagem
(e processos afins inclusive ponteamento, goivagem, corte a plasma e
aquecimento por indugéo) cria um campo eletromagnético em torno do
circuito de soldagem. Campos eletromagnéticos podem causar
interferéncia em alguns implantes médicos, por exemplo,
marca—passos cardiacos. Medidas de protecdo devem ser adotadas
para as pessoas portadoras de implantes médicos. Por exemplo,
restrinja 0 acesso de pessoas ou avalie 0s riscos pessoais dos
soldadores. Todos os soldadores devem seguir os procedimentos
indicados a seguir de forma a minimizar a exposicdo aos campos
eletromagnéticos gerados pelo circuito de soldagem.

1 Manter os cabos presos um ao outro trangando-os ou
amarrando—-o0s ou cobrindo—os com alguma protec¢ao.

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.

OM-251387 Péagina 5



SEng 2 — DEFINIg@ES

2-1. Simbolos e defini¢Oes adicionais relativos a Seguranca

[ Alguns simbolos somente sdo usados em produtos CE.

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

Safel 2012-05

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

Safe26 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

Desligue a alimentagéo elétrica antes de trabalhar na maquina.

Safe30 2012-05

Uma tensdo 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 E verifiqgue
a tensao 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

Corrente alternada
(ca)

Tenséo

Ativado

Entrada de tenséo

Terra de protecéo
(aterramento)

Conexao de linha

Conversor/transfor

mador/retificador de

frequéncia estatica
trifsica

Fator de Trabalho

Positivo

Tensao constante

U,

Tensao primaria

Grau de protegao

Operacao de
retencéo de gatilho
Lift-Arc (GTAW)

Corrente primaria
efetiva maxima

Alimentador do
sensor de tensao

Saida

Desliga

Corrente continua
(CC)

Pedal de controle

Soldagem
MIG/MAG

Corrente constante

Porcentagem —
3 f\/ Trifasica |\
/ Remoto
Saida de gas

Adequado para
soldagem em um
ambiente com risco
maior de choque
elétrico

Tens&o sem carga
nominal (OCV)

Hertz

Porcentagem

Pulsada

Tensé&o de carga
convencional

Corrente de
soldagem nominal

Ilmax

Corrente primaria
nominal maxima

Abertura do arco
TIG por riscadura

Negativo

Painel
1 ’\/ Monofasica
() Aumentar
O,-\O Disjuntor

Soldagem a arco de
gés de tungsténio
(GTAW)

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

s e |

Soldagem a arco
elétrico com
eletrodo revestido

(SMAW)
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SECAO 3 - ESPECIFICACOES

3-1. Caracteristicas e vantagens

LVC™ Line Voltage Compensation (Compensacao de Tensdo de Rede) mantém a saida da fonte de energia
constante, independentemente de flutuagBes da poténcia de entrada.

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

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

A protecao contra superaquecimento sé desliga a unidade automaticamente quando necessario para evitar danos
a componentes internos se o Fator de Trabalho é maior que o permitido ou se ha alguma obstrucéo no circuito do
ar de resfriamento (ver Sec¢éo 3-7).

O sensoreamento remoto automatico permite que a unidade detecte automaticamente a conex&@o de um controle
remoto. A operagdo do controle remoto depende da configuragdo da chave seletora de modo (consulte a Segéo 5-2).
Lift—-Arc™ em soldagem TIG: este modo de abertura do arco evita a contaminacéo da solda e ndo usa alta frequéncia
(consulte a Secéo 6-3).

Adaptive Hot Start™ (“Abertura do arco rapida adaptativa”): em “Eletrodo Revestido” e “CC”", a corrente de saida
aumenta automaticamente no inicio da solda, o que evita que o eletrodo grude na Obra (consulte as Secdes 8-2 e
8-3).

3-2. Controles do arco

DIG: este controle permite modificar o arco, macio ou duro (agressivo), de acordo com a aplicacéo e o eletrodo usado
em “CC” e “Eletrodo Revestido” (consulte as Secbes 8-2 e 8-3).

A Induténcia influencia a dureza (agressividade) do arco, a largura e a aparéncia do cordéo de solda, a fluidez da
poca de fusdo nos Modos MIG e “V-Sense Feeder” (Alimentador sensor da tensdo) (consulte as Secdes 7-2 e 7-6).

3-3. Localizagcdo do numero de série e da placa nominal

O numero de série e as caracteristicas nominais deste produto estéo localizados no painel traseiro. Use a placa nominal para determinar os requisitos
da poténcia de entrada e/ou a poténcia nominal. Para referéncia futura, anote o nimero de série no espaco disponivel na contracapa deste manual.

3-4. EspecificagcOes da unidade

[ Nao utilize as informacdes da tabela de especificagfes da unidade para determinar os requisitos de manutencéo elétrica. Consulte as SecGes
4-9 e 4-10 para obter informagdes sobre a conex&o da poténcia de entrada.

[ Este equipamento tera a poténcia nominal a uma temperatura ambiente de até 104 F (40 T).

% Entrada de amperes na
R ; Tenséo CC . >
Potgn(:la Saida de soldagem Faixa de F3|xa maxima em saida de carga nominal kVA kw
€ nominal corrente a circuito 60 Hz, Trifasica
entrada tenséo
aberto 230V 460 V 230/460 230/460
e 450 A a 38 Vcc, Fator de _ _ 51,0 27,6 22,0 18,9
Trifasica Trabalho de 100% 15-600 | 10-38 90 (0,33%) (0,21%) (0,16%) (0,11%)
*Quando ocioso com o ventilador ligado

Notas
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3-5. Dimensdes e peso

Dimensdes do layout de furagéo . £
©
A 8-11/16 pol. (221 mm)
B 11-3/8 pol. (289 mm) ° °

C 15-3/4 pol. (400 mm)

D 22-7/16 pol. (570 mm)

D C
E 2-3/4 pol. (70 mm)
F 3-3/8 pol. (86 mm) de
diam.
G Rosca 1/4-20 UNC 2B ° ]
{
Peso i
E
|
109 Ib (49,4 kg)

252018-C

3-6. EspecificacOes relativas ao ambiente
A. Grau de protecéo IP

Grau de protecéo IP

1P23

Este equipamento é previsto para uso ao ar livre.
1P23 2017-02

B. EspecificacfGes de temperatura

Faixa de temperatura de operacao* Faixa de temperatura de armazenamento/transporte
14 to 104°F (_10 to 4000) —4to 131°F (_20 to 5500)
*A saida é reduzida a temperaturas acima de 104°F (40°C). Temp_2016-07

Notas
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3-7. Fator de Trabalho e sobreaquecimento

700

56%

Fator de Trabalho (F.T.) é a porcentagem
de 10 minutos durante a qual a unidade
pode soldar em sua carga nominal sem
superaquecer.

Se a unidade superaquecer, 0(S)
termostato(s) abre(m), a saida €
interrompida, e o ventilador de
refrigeracéo entra em operagdo. Aguarde
15 minutos para que a unidade resfrie.
Diminua a corrente ou o Fator de
Trabalho antes de soldar.

AVISO - exceder o Fator de Trabalho
pode danificar a unidade e anular a
garantia.

600

500
400

OPERACAO

300

TRIFASICA

200

150

AMPERES DE SOLDAGEM

100

10 15 20 25 30

40 50 60 70 8090100

FATOR DE
TRABALHO (%)

Fator de Trabalho de 100% a 450 A

D%

Soldagem continua

Fator de Trabalho de 60% a 580 A

il O

6 minutos de
soldagem

4 minutos de
descanso

Superaquecimento

Lty .
o @-0

Minutos

|—

-

ou

reduzir o Fator de

Trabalho

dutyl 4/95 — SA-181 560 / 250 541-A
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3-8. Curvas

Volt-Amperes

TENSAO

TENSAO

As curvas Volts—Ampéres
mostram as capacidades de saida
minima e méxima da tensédo e da
corrente da fonte de energia para
soldagem. As curvas que
correspondem a outros ajustes se
encontram entre as curvas

mostradas.
Modo CC (corrente constante)
100
90*/
80 ELETRODO
0. ELETRODO REVESTIDO MAX.
REVESTIDO
601 [e0A TIG TIG
50. REMOTO MAX.
TIG POR
40 \ RISCADURA \\
30
201 |y 0%, CONTROLE DO ARCO (‘DIG") (REFORGO DE ARCO)
MIN. 50%
101 75%
100%
0 100 200 300 400 500 600
CORRENTE

MODO CV (TENSAO CONSTANTE)

100 r_‘
1
801
60 T
40 MAX
20
MiN
O | | | | \ N
0 100 200 300 400 500 600 700

CORRENTE

252918-A / 252919-A
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SECAO 4 - INSTALACAO

4-1. Localizagcao

e

A i, |

Movimentagcdo A N&o trabalhe com um equipamento ou
ndo o movimente onde ele possa tombar.

Localizacdo e ventilagdo 4 A InstalagBes especiais podem
ser necessarias quando ha
presenca de gasolina ou
de liquidos voléateis - ver NEC,
Artigo 511 ou CEC Secéo 20.

1 Garfos de elevagéo

O garfo da empilhadeira deve ser
maior que a unidade.

2 Al¢as de levantamento
Use as alcas para levantar a Fonte.
3 Carrinho de méao

Use um carrinho ou um dispositivo
similar para transportar a Fonte.

4 Chave geral

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

460 mm

loc_med_bpg 2015-04

Notas
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4-2. Selecdo da tensao de de entrada (somente Modelos 230/460 V)

I:T
Mﬁ
4

e

[= Assegure—se de que os quatro parafusos de fixagdo da placa de

religagéo tenham sido recolocados.

Ferramentas necessarias:

C_—F—=0

5/16 pol.

A Antes de continuar,

desligue a poténcia de
entrada para soldagem,
desconecte a energia de
entrada e verifique a tensao
nos capacitores de entrada
de acordo com a Sec¢éo 9-3.

Verifique a tensdo de entrada
disponivel no local.

1 Janela de selegdo da tensao

Verifique a tensdo selecionada na
unidade. S6 é necessario mudar a
selecgéo se o valor selecionado ndo
corresponde a tensdo de entrada
disponivel.

2 Placade religagdo PC6
3 Parafusos de fixagéo
4  Sogquete RC8 (Conexao para

poténcia de entrada de 230
Vca)

5 Soquete RC7 (Conexao para
poténcia de entrada de 460
Vca)

Posicione a placa e conecte o
plugue PLG4 (na unidade) ao
soquete RC8 ou RC7 de acordo
com a poténcia de entrada.

252018-C / 252019-A
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4-3. Selecédo dos cabos de soldagem*

AVISO - 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 estd 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.

Bitola** e comprimento total dos cabos de soldagem (cobre) ndo maior que***
30 m ou menos 45 m 60 m 70m 90 m 105 m 120 m
Corrente Fator de Fator de
de Trabalho Trabalho Fator de Trabalho 10 — 100 %
soldagem | 10-60% | 60— 100 % AWG (mm?2)
A) AWG (Mm2) | AWG (mm2)
100 4 (20) 4 (20) 4 (20) 3(30) 2 (35) 1 (50) 1/0 (60) 1/0 (60)
150 3(30) 3(30) 2 (35) 1 (50) 1/0 (60) 2/0 (70) 3/0 (95) 3/0 (95)
200 3(30) 2 (35) 1 (50) 1/0 (60) 2/0 (70) 3/0 (95) 4/0 (120) 4/0 (120)
250 2 (35) 1 (50) 1/0 (60) 2/0 (70) 3/0 (95) 4/0 (120) 2x2/0 (2x70) | 2x2/0 (2x70)
300 1 (50) 1/0 (60) 2/0 (70) 3/0 (95) 4/0 (120) 2x2/0 (2x70) | 2x3/0 (2x95) | 2x3/0 (2x95)
350 1/0 (60) 2/0 (70) 3/0 (95) 4/0 (120) 2x2/0 (2x70) | 2x3/0 (2x95) | 2x3/0 (2x95) | 2x4/0 (2x120)
400 1/0 (60) 2/0 (70) 3/0 (95) 4/0 (120) 2x2/0 (2x70) | 2x3/0 (2x95) | 2x4/0 (2x120) | 2x4/0 (2x120)
500 2/0 (70) 3/0 (95) 4/0 (120) 2x2/0 (2x70) | 2x3/0 (2x95) | 2x4/0 (2x120) | 3x3/0 (3x95) | 3x3/0 (3x95)
600 3/0 (95) 4/0 (120) 2x2/0 (2x70) | 2x3/0 (2x95) | 2x4/0 (2x120) | 3x3/0 (3x95) | 3x4/0 (3x120) | 3x4/0 (3x120)
A tabela é fornecida a titulo de orientacdo 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 é baseada em uma queda de tensdo méxima de 4 volts ou em uma densidade de corrente maxima de 6,6 A/mma2.
***Para distancias maiores do que as que sdo mostradas neste guia, consulte a AWS Fact Sheet No. 39, Welding Cables (Ficha Técnica N°
39, Cabos de soldagem), da AWS, disponivel na American Welding Society, no endereco http://www.aws.org.
Ref. S-0007-M 2017-08

4-4. Terminais de saida

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

A

1 Terminal de saida de soldagem

N&o usar cabos gastos,
danificados, mais finos que o
recomendado ou consertados.

positivo (+)

2 Terminal de saida de soldagem

negativo (=)

[= Para conexdes do terminal de saida
de soldagem, veja Segoes 6-1 até
8-1 para processos de conexao

tipicos.
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4-5.

Instalacdo dos cabos de soldagem

Pa

Ferramentas usadas:

I————T 34”19 mm)

A Desligue a alimentagéo elétrica antes
de fazer conexdes aos terminais
de saida.

A Ndo conectar corretamente o0s
cabos de soldagem pode resultar
em aquecimento excessivo.

[Z= N&o coloque nada entre o terminal do
cabo de soldagem e a barra de cobre.

A W N P

Assegure-se de que as superficies do
terminal do cabo de soldagem e da
barra de cobre estéo limpas.

Ligacéo correta

Ligacéo incorreta

Terminal de saida

Porca do Terminal de saida

—

803 778-B

5 Terminal do cabo de soldagem

6 Barra de cobre

Retire a porca (fornecida) do Terminal de
saida. Cologue o terminal do cabo de
soldagem no Terminal de saida e prenda-o
com a porca de forma que o cabo de
soldagem figue bem preso sobre a barra de

(fornecida)

cobre.

connecting weld output cables_bpg 3-2010

4-6.

Informacgdes do soquete Remote 14

Ref. 252018-C

E REMOTE 4 Pino* Informacgdes dos pinos
24 \Vca A 24 Vca. Protegido pelo disjuntor CB2.
OUTPUT B O fechamento do contato com A completa
(CONTACTOR ) o circuito de 24 Vca de controle do contator.
C Saida para o controle remoto; +10 Vcc no modo
MIG. 0 a +10 Vcc nos outros modos.
D Comum do circuito de controle remoto.
CONTROLE
REMOTO E Sinal de comando de entrada 0 a +10 Vcc que
vem do controle remoto.
M Selegdo CC/CV; 0 a +10 Vcc.
F Realimentacéo da corrente; +1 Vcc por 100 A.
AV ¢ P
CORRENTE H Realimentacéo da tenséo; +1 Vcc per 10 V de
TENSAO arco.
G Comum do circuito de 24 Vca.
GND (COMUM)
K Comum de chassi.

*Os demais pinos nédo sdo usados.
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4-7. Disjuntor

1 Disjuntor CB2

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

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

AR
T

I T

e

i

252020-B

Notas
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4-8. Conexdao do circuito do gas e operacdo com valvula do gas (opcional)

Saida do gas

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

1 Cilindro
2 Regulador/fluxdmetro

Instale de forma que fique na
posicao vertical.

3 Conexao da mangueira do
gas

A conexdo possui rosca direita

5/8-18. Obtenha e instale a

mangueirade gas.

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

As conexdes de entrada e de saida
do gas possuem rosca direita
5/8-18. Obtenha mangueira de
tamanho, tipo e comprimento
corretos e faca as conexfes a
seguir:

Conecte a mangueira que vem do
regulador de presséo/fluxémetro
do cilindro do gas na entrada do gas
da fonte.

Conecte o acoplador de
mangueira a tocha. Conecte uma
extremidade da mangueira de gas
ao acoplador de mangueira.
Conecte a outra extremidade da
mangueira de gas a conexao de
saida do gas.

Operacéo

No processo TIG, a valvula
solendide do gas controla a vazao
do gas como segue:

TIG remoto

O géas comeca a fluir quando o
contator comandado a distancia é
fechado.

O géas para de fluir no fim da
pés—-vazdo se uma corrente de
soldagem foi detectada ou com o
contator remoto desligado se
nenhuma corrente foi detectada.

TIG Lift-Arc

O géas comeca a fluir quando o
eletrodo de tungsténio toca a Obra
(sensoreamento do toque).

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

Abertura do arco TIG por riscadura

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

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

O tempo da pés-vazdo é definido
na fabrica para 4 segundos por
100 amps de corrente de
soldagem. O tempo minimo de
pés-vazdo é 5 segundos. A
pés-vazdo maxima é 24 segundos
(os ajustes da poés-vazdo ndo
podem ser ajustados pelo usuario
final).

Ref. 252021-B
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4-9. Caracteristicas elétricas de alimentacéo Elec Serv 2017-01

AVISO - 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 tensdo fase-terra ndo deve ser maior
que +10 % do valor nominal. Nao 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.

AVISO - A tenséo real de alimentagéo ndo deve ser 10 % menor que o valor minimo e/ou 10 % maior que o valor méximo das tensdes de alimentacdo
listadas na tabela. Se a tensao real estiver fora destes limites, a Fonte pode néo fornecer Saida.

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

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

60 Hz Three Phase

Tenséo de entrada (V) 230 460
Corrente primaria nominal maxima lymax (A) 67.0 56.0
Corrente primaria efetiva maxima lygff (A) 34.7 29.1

Capacidade max. recomendada para fusiveis normais (A) 1

Fusiveis retardados 2 60 30

Fusiveis normais 3 80 40
Bitola min. do condutor de entrada AWG 4 6 (13.3) 10 (5.3)
Comprimento méax. recomendado dos condutores de entrada (m) 159 (48) 271 (83)
Bitola min. do condutor de aterramento AWG 4 8(8.4) 10 (5.3)

Referéncia: National Electrical Code (NEC) 2017 (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 sé@o conforme UL classe “RK5”. Ver UL 248.

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

4 Nesta secdo, os dados do condutor nesta secéo especificam a bitola dos condutores (com excecédo do cabo flexivel ou do cabo) entre a placa do
painel e o equipamento, conforme mostrado na tabela NEC 310.15(B)(16), e séo baseados nas ampacidades possiveis de condutores de cobre
isolados com uma temperatura estimada de 75°C (167°F) e com ndao mais do que trés condutores de corrente simples em uma pista. Se um cabo

flexivel ou cabo for utilizado, a bitola minima dos condutores tera que ser maior. Consulte a Tabela NEC 400.5(A) para obter os requisitos de cabo
flexivel e cabo.

Notas
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4-10. Conex0es da poténcia de entrada

I:T
"*ﬁ
s

= Aterramento
(GND/PE)

L1 L2 L3

Ferramentas necessarias:

= aoo—
(0 5/16 pol.

Input5 2013-04 / Ref. 803766-C / 218005-A
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4-10. Conexao da poténcia de entrada (continuacéo)

I:T
%
e

A Antes de continuar, desligue a fonte
de energia para soldagem e verifique
a tenséo nos capacitores de entrada
de acordo com a Sec¢éo 9-3.

A instalacdo deve respeitar todas as
normas nacionais e locais. Somente
pessoas devidamente qualificadas
devem instalar o equipamento.

Desconecte e bloqueie/sinalize a
poténcia de entrada antes de
conectar os condutores de entrada da
unidade. Siga o0s procedimentos
estabelecidos para instalacdo e
remocdo de dispositivos de
bloqueio/sinalizag&o.

a

Sempre faca primeiro as conexdes da
poténcia de entrada na fonte de
energia para soldagem.

A

Sempre conecte primeiro o condutor
verde ou verde/amarelo ao terminal
de aterramento da alimentacao,
nunca a um terminal de linha.

Consulte a placa nominal na unidade e
verifique a tensdo de entrada disponivel no
local.

1 Conectores da poténcia de entrada

(cabo de alimentacé&o fornecido pelo
cliente)

Selecione o didmetro e o comprimento dos

condutores usando a Secdo 4-3. Os

condutores devem estar em conformidade

com os codigos elétricos nacionais,

estaduais e locais. Se aplicavel, use olhais

de capacidade de corrente apropriada e

tamanho de furo correto.

Conexdes da poténcia de entrada da fonte

de energia para soldagem

2 Kit de alivio de tenséo fornecido com a
maquina

Instale um alivio de tensdo de tamanho

apropriado para os condutores da unidade e

de entrada. Passe os condutores (cabos)

através do alivio de tenséo. Aperte o alivio de

tensao.

3 Contator W1

4  Terminal de aterramento da fonte de
energia para soldagem

5 Condutor de aterramento verde ou
verde/amarelo

Primeiro, conecte o condutor verde ou

verde/amarelo de aterramento ao terminal de

aterramento da maquina.

6 Terminais de linha da fonte de energia
para soldagem

7 Condutores de entrada (L1, L2 e L3)

Conecte os condutores de entrada L1, L2 e
L3 aos terminais de linha da fonte de energia
para soldagem

Recoloque o painel lateral da fonte de

energia para soldagem.

Conexdes da poténcia de entrada da

chave geral

8 Chave geral (mostrada na posi¢éo
OFF [Desl.])

9 Terminal de aterramento da chave
geral

10 Terminais de linha da chave geral

Conecte o condutor de aterramento verde ou

verde/amarelo primeiro ao terminal de

aterramento da chave geral.

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

11 Protecéo contra sobrecorrente

Selecione o tipo e a capacidade da protecédo
contra sobrecorrente de acordo com a Se¢éo
4-9 (a figura mostra uma chave de
desconexao com fusiveis).

Feche e fixe a porta na chave geral. Remova
o dispositivo de bloqueio/sinalizacéo e
coloque a chave na posic¢édo On (ligada).

Input5 2013-04

Notas
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SECAO 5 - OPERACAO GERAL

5-1. Painel frontal

:T
"*_#
4

—:\'

/4

REMOTE

[= As secdes relativas aos processos de
soldagem descrevem as fung¢des dos
itens identificados (consulte as Sec¢6es
6-2 a 8-3)

1 Soquete Remote 14

Mostrador esquerdo

3 Mostrador direito

N

MILLER ELECTRIC MFG. GO., APPLETON, Wi

V/A ADJUST
[ A WARNING]
| [Read and follow
-
Ouners Manual
]
50 60
) 70 | «— 5
30 80
20 90
10 ® 100 OFF
0 FCAW POWER
6

ARC CONTROL

[~ Os mostradores exibem os valores reais
da saida de soldagem depois que o arco
é aberto e mantém as indicacGes durante
aproximadamente trés segundos depois
que o arco foi interrompido.

4  Controle de ajuste
5 Chave LIGA/DESLIGA

OPTIONAL

@-» GAS OUT

252022-A / 251142-A
Controle do arco

Extrator da valvula do géas opcional

Chave seletora de modo

© 00 N O

Terminal () da saida de soldagem

10 Terminal (+) da saida de soldagem
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5-2. Ajustes da chave seletora de modo

Posicao da

chave Processo Controle de saida Ajustes (Painel) Ajustes (Remoto)
Abertura do arco TIG . .
0: por riscadura GTAW (TIG) Eletrodo energizado Amps % de amps do painel
0: TIG Lift-Arc GTAW (TIG) Eletrodo energizado Amps % de amps do painel
Comando via .
% g_— TIG GTAW (TIG) “Remote 14" Amps % de amps do painel
MIG GMAW (MIG CGomando via Volt Volt
F MIG) “Remote 14" olts ofts
Comando via Comprimento do arco
MIG Pulsado GMAW-P* “Remote 14" N/A (0-100)
“SMAW” (EL. REV.) )
% “CC” (Corrente ) Comando via A % d d inel
S Constante) Goivagem e corte com “Remote 14" mps © de amps do paine
grafite
“SMAW” (EL. REV.)
|;|: Eletrodo revestido Goivagem e corte com Eletrodo energizado Amps % de amps do painel**
grafite
f': Alimentador do sensor GMAW (MIG) Eletrodo energizado Volts Volts

de tensao

*Requer um dispositivo de pulsacéo externo.
**Consulte a Se¢do 8-5 Fungdes de configuracéo alternativa

Notas
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SECAO 6 - OPERACAOQO DE GTAW (TIG)

6-1. Conexao tipica para o Processo GTAW (TIG)

. Z )

9
Rl \—é'q =

A Desligue a alimentagdo antes de
fazer as conexdes.

1 Pedal de controle

2 Terminal positivo (+) de saida de
soldagem

3 Soquete Remote 14

Se usado, conecte o controle remoto

desejado ao soquete “Remote 14”.

4 Conexao de entrada do gas
(opcional)

5 Cilindro de gas

252920-C

Conexao de saida do gas (opcional)

Terminal negativo (-) de saida de
soldagem

Tocha TIG
Obra
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6-2. Modo “Scratch Start TIG” — “TIG — riscadura”

e 2 9
t 9/
NS T

2 3 4

\ / /

MILLER ELECTRIC MFG. CO., APPLETON, Wi

soldagem estdo permanentemente
energizados.

Chave seletora de modo
Mostrador esquerdo
Mostrador direito
Controle de ajuste

A W NP

Para ver conexdes de um sistema tipico,
consulte a Se¢édo 6-1.

Cologue a chave seletora na posi¢éo
“SCRATCH START TIG”, como mostrado.
A tensdo de circuito aberto é exibida no
mostrador  esquerdo. A corrente
predefinida é exibida no mostrador direito.

V/A ADJUST
o A\ WARNING
N Rean and follow
| I
50 60  —
40 70 .@
30 80
20 90 O
10 ® 100 OFF
FCAW POWER
REMOTE ARC CONTROL
4 N
1
OPTIONAL
@-»GAS out
+ —
G J - J
251142-A
A Neste modo, os terminais de Configuragéo Operagéo

O controle de ajuste é usado para
pré-ajustar a corrente ao desejado.

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

[~ Para obter os melhores resultados,
risque o eletrodo de tungsténio na obra
para iniciar um arco. Para minimizar a
labareda do arco no final da soldagem,
puxe o eletrodo para tras rapidamente
para extinguir o arco.
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6-3. Modo “Lift-Arc TIG” -

“TIG - Lift-Arc”

4

REMOTE

g‘ V-SENSE
FEEDER

; MILLER ELECTRIC MFG. CO., APPLETON, W

V/A ADJUST
AWARNING
ON [ JReed and ol
I ([Tt anc
(Llovmers
—
e, o5
80
» O
’ 100 OFF
0 FCAW POWER

ARC CONTROL

A O terminais de soldagem estéo
sempre energizados no modo de
soldagem TIG Lift-Arc.

Chave seletora de modo
Mostrador esquerdo
Mostrador direito
Controle de ajuste

Obra

Eletrodo de tungsténio

o O~ WN B

1-2
Segundos

“Encoste”

Configuracao
Para ver conexdes de um sistema tipico,
consulte a Se¢édo 6-1.

Cologue a chave seletora na posi¢éo
“LIFT-ARC TIG”, como mostrado.

A tensdo de circuito aberto é exibida no
mostrador  esquerdo. A corrente
predefinida é exibida no mostrador direito.

N&o ha tensdo normal de circuito aberto
antes de o eletrodo tocar a obra. Ha
somente uma tensao baixa do sensor. A
tensdo do sensor permite que o eletrodo
encoste na obra sem superaquecer, grudar
ou ser contaminado.

OPTIONAL

@» GAS OUT

251142-A

NAO risque como um palito de fésforo!

Operacéo
O controle de ajuste é usado para
pré-ajustar a corrente ao desejado.

[=" Caso se use um controle remoto para
0 ajuste da corrente, o ajuste feito sera
uma  percentagem do  valor
pré-ajustado.

[= Para obter os melhores resultados,
encoste firmemente o eletrodo de
tungsténio na obra no ponto de inicio
da soldagem. Segure o eletrodo contra
a obra durante 1 a 2 segundos e
levante o eletrodo. Um arco se formara
quando o eletrodo for levantado. Para
minimizar a labareda do arco no final
da soldagem, puxe o eletrodo para tras
rapidamente para extinguir o arco.
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6-4. Modo TIG - TIG

N/
R

o)

Zje
S

4

/

REMOTE

V/A ADJUST

T sTick

FV—SENSE
FEEDER

50 60

80
e
100 OFF

ARC CONTROL

MILLER ELECTRIC MFG. GO., APPLETON, Wi

[ A WARNING]

*

FCAW POWER

A No modo de soldagem TIG, os
terminais de soldagem sé&o
energizados pelo controle remoto.

Chave seletora de modo
Mostrador esquerdo
Mostrador direito
Controle de ajuste

A W NP

Configuracao

Para ver conexdes de um sistema tipico,
consulte a Se¢édo 6-1.

Cologue a chave seletora na posi¢éo
“TIG”, como mostrado.

A corrente predefinida é exibida no
mostrador direito.

OPTIONAL

@» GAS OUT

251142-A

Operacéo

O controle de ajuste é usado para
pré-ajustar a corrente ao desejado.

Um controle remoto é necessario para
fechar a saida de soldagem.

[ Caso o controle remoto permita o
ajuste da corrente, esse ajuste sera
uma percentagem da corrente
pré-ajustada.

[~ Para obter os melhores resultados,
risque o eletrodo de tungsténio na obra
para iniciar um arco. Para minimizar a
labareda do arco no final da soldagem,
puxe o eletrodo para tras rapidamente
para extinguir o arco.
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SECAO 7 - OPERACAO DE GMAW/FCAW

7-1. Conexao tipica para processo GMAW/FCAW do alimentador de controle remoto

N
~, - \4'

252921-C

Cabo Obra A composigao do gas depende do tipo do
Obra arame.

A Desligue a alimentagdo antes de
fazer as conexdes.

[= O diagrama de conexao ilustra o DCEP

(polaridade invertida) adequado para
Alimentador de arame todos os arames, exceto FCAW com
autoblindagem. A maioria dos arames
FCAW com autoblindagem requer
Cilindro de gas DCEN (polaridade direta).

Soquete Remote 14 Pistola

Terminal positivo (+) de saida de
soldagem

3 Terminal negativo (=) de saida de Mangueira de gas

soldagem

© 00 N o 0 b

OM-251387 Péagina 28



7-2. Modo MIG - Processos GMAW/FCAW

N/
R

Zje
S

3

/

V/A ADJUST

4 WARNING
Read and foll
ON ] il 2bais and thel
[LLTfEvrmers iancar
carefully.

40, 70 _E) [ |
oL sTick 30 80  S—
20 90
G=V-SENSE O
FEEDER 10 (Y 100 OFF
0 FCAW POWER
REMOTE ARC CONTROL
4 N\
1
OPTIONAL
@-» GAS OUT
+ —
N J A\ J

A Em MIG, os terminais de soldagem
sdo energizados pelo controle
remoto.

Chave seletora de modo
Mostrador esquerdo
Mostrador direito
Controle de ajuste

A W N PP

Configuracao

Para ver conexdes de um sistema tipico,
consulte a Se¢édo 7-1.

Cologue a chave seletora na posi¢éo
“MIG”, como mostrado.

A tensdo predefinida é exibida no
mostrador esquerdo.

Operacéo

O controle de ajuste é usado para
pré-ajustar a tenséo ao valor desejado.

[ A tensdo predefinida podera ser
ajustada remotamente no alimentador
de arame, se o alimentador possuir um
controle de tens&o. Esse controle de

251142-A

tensédo cancelara o controle de ajuste
da tensdo predefinida na fonte de
energia para soldagem.

Controle do arco (Indutancia)

Gire o bot&o Arc Control (Controle do arco)
para selecionar o valor de indutancia
desejado entre 0 e 100. Use valores de
induténcia mais baixos para endurecer o
arco e reduzir a fluidez da poca. Use
valores de indutdncia mais altos para
amolecer o arco e aumentar a fluidez da

poga.
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7-3. Conexdo tipica para alimentador de arame MIG-P (MIG pulsado) com controle

L Ea

1

remoto

fﬁ\'? \—/éfi =

A Desligue a alimentacdo antes de

fazer as conexdes.

Optima - dispositivo de pulsagao
externo

Soquete Remote 14

Terminal positivo (+) de saida de
soldagem

Terminal negativo (-) de saida de
soldagem

© 00 N o O

Cabo Obra
Obra

Pistola
Alimentador de arame
Mangueira de gas

10 Cilindro de gas

A composigao do gas depende do tipo do
arame.

252836-C

[= O diagrama de conexao ilustra o DCEP

(polaridade invertida) adequado para
todos os arames exceto FCAW com
autoblindagem. A maioria dos arames
FCAW com autoblindagem requer
DCEN (polaridade direta). Arames
com alma de fluxo ndo séo pulsados.
N&o ha programa de pulso disponivel
para FCAW.
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7-4. Modo de soldagem MIG pulsado — Processo MIG Pulsado
e

A WN P

e

S

4

/

REMOTE

€=V -SENSE
FEEDER

SCRATCH 0;
START

MILLER ELECTRIC MFG. CO., APPLETON, Wi

V/A ADJUST
HIIH '“"*‘:GE‘:JEF

50 60 70

80

100 OFF
FCAW POWER
ARC CONTROL
N\

Em soldagem MIG Pulsado, os
terminais de soldagem sé&o
energizados pelo controle remoto.

Chave seletora de modo
Mostrador esquerdo
Mostrador direito
Controle de ajuste

Configuracao

Para ver conexdes de um sistema tipico,
consulte a Segéo 7-3.

Cologue a chave seletora de modo na
posicdo “PULSED MIG” (MIG pulsado),
como mostrado.

OPTIONAL

@-» GAS OUT

—
AN /
251142-A

Os mostradores esquerdo e direito exibirdo
PPP PPP.

Operacéo

Para soldagem MIG pulsado, esta unidade
requer um dispositivo de pulsacdo externo
como a Optima. Para obter mais
informacdes, consulte 0 manual do usuario
da Optima.
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7-5. Conexao tipica para processo GMAW/FCAW de alimentagcdo com sensor de tensao

= 4
e 9

252924-C

Garra de sensoreamento da tenséo A composicdo do gas depende do tipo do
arame.

A Desligue a alimentagéo antes de

fazer as conexdes. .
Pistola

5
6 . .
1 Terminal positivo (+) de saida de ) ) [ O diagrama de conexé&o ilustra o
soldagem 7 Soquete do gatilho da pistola DCEP  (polaridade invertida)
8
9

2 Terminal negativo (-) de saida de adequado para todos os arames,

soldagem Alimentador de arame exceto FCAW com autoblindagem. A

Manaueira de gas maioria dos arames FCAW com
3 Cabo Obra g g autoblindagem  requer ~ DCEN
4 Obra 10 Cilindro de gas (polaridade direta).

OM-251387 Péagina 32



7-6. Modo “V-Sense Feeder” — Alimentador sensor da tensao — Processos MIG/FCAW

X

e

Rila \—é”*q

4

é MILLER ELECTRIC MFG. CO., APPLETON, Wi

A Os terminais de soldagem estéo
sempre energizados no modo de

soldagem  “V-Sense Feeder”
(Alimentador com sensor de
tenséo).

Chave seletora de modo
Mostrador esquerdo
Mostrador direito

A W N P

Controle de ajuste

Configuracao

Para ver conexdes de configuracéo de
sistema tipico, consulte a Segéo 7-5.

Cologue a chave seletora na posi¢éo
“V-SENSE FEEDER”, como mostrado.

O mostrador esquerdo alterna a tenséo de
circuito aberto e tensdo pré—ajustada.

Operacéo
O controle de ajuste é usado para
pré-ajustar a tenséo ao valor desejado.

[ Enquanto a tensédo é pré—ajustada, o
mostrador esquerdo deixa

V/A ADJUST
ON
50 60 L ]
i )|
30 80 | —
20 90
G V-SENSE O
FEEDER 10 ¢ 100 OFF
0 AW POWER
REMOTE ARC CONTROL
e N
1
OPTIONAL
@-» GAS OUT
+ —_—
\ J g J

251142-A

momentaneamente de alternar as
suas indicagdes.

Controle do arco (Indutancia)

Gire o bot&o Arc Control (Controle do arco)
para selecionar o valor de indutancia
desejado entre 0 e 100. Use valores de
induténcia mais baixos para endurecer o
arco e reduzir a fluidez da poca. Use
valores de indutdncia mais altos para
amolecer o arco e aumentar a fluidez da

poga.
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SECAO 8 - OPERACAO SMAW/CAC-A

8-1. Conexao tipica para processo SWAW e CAC-A

e ) Ak ) \ /”'Q
3 ."-.f:-v

\
|/
')

2 Porta eletrodo

3 Terminal positivo (+) de saida de
soldagem
Para goivagem e o corte com grafite, 4  Soquete Remote 14

1 Porta—eletrodo
(grafite)

2
1
A Desligue a alimentacdo antes de conecte o porta—eletrodo ao terminal de
fazer as conexdes. positivo da saida de soldagem.

252926-C

Conecte o controle remoto desejado ao
soquete “Remote 14"

5
6

7

Alimenta¢éo em ar comprimido

Terminal negativo (-) de saida de
soldagem
Obra
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8-2. Modo “CC” (Corrente Constante) — Eletrodo Revestido/Goivagem e corte com
grafite
e

AR

Ze
|:§§“

o0~

4

2 3

/ /

MILLER ELECTRIC MFG. GO., APPLETON, Wi

7T sTick

REMOTE

EEV-SENSE
FEEDER

30 80
20 90
‘ 100 OFF

V/A ADJUST
| (s
[ ]
20 50 60 70 _@ |

FCAW

ARC CONTROL

A o
Constante), os
soldagem s&o energizados pelo

controle remoto.

modo “cc” (Corrente

terminais de

1 Chave seletora de modo
2 Mostrador direito

3 Controle de ajuste
Configuracao

Para ver conexdes de um sistema tipico,
consulte a Se¢éo 8-1.

Cologue a chave seletora de modo na
posicao “CC” (corrente Constante), como
mostrado.

O valor pré-ajustado da corrente é
indicado no mostrador direito, com o
indicador Amps aceso.

Operacéo
O controle de ajuste é usado para
pré-ajustar a corrente ao desejado.

Um controle remoto é necessario para
fechar a saida de soldagem.

[ Caso o controle remoto permita o
ajuste da corrente, esse ajuste sera
uma percentagem da corrente
pré-ajustada. Quando a Configuracéo
3 é selecionada, a predefinicdo do
controle remoto é exibida no
amperimetro. Consulte a segdo 8-5
para ver mais informagfes sobre a
funcionalidade  de  configuracéo
alternativa.

A abertura do arco rapida adaptativa
aumenta automaticamente a corrente de
soldagem no inicio de uma soldagem. Isso
ajuda a eliminar a aderéncia do eletrodo
durante o inicio do arco.

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

OPTIONAL

@-» GAS OUT

251142-A

Controle do arco (“DIG”) (Reforco do
arco)

Girar o botéo “Arc Control” (Controle do
Arco) para selecionar o valor desejado de
“DIG” (Reforco do arco) entre 0 e 100.

O controle Dig permite alterar as
caracteristicas macio ou duro do arco para
aplicacOes e eletrodos especificos. Abaixe
0 ajuste de Dig para eletrodos de
funcionamento suave como o E7018 e
aumente o ajuste de Dig para eletrodos
mais rigidos e mais penetrantes, como o
E6010.

[= Use este modo para Corte e goivagem
com grafite (CAC-A). Para obter os
melhores resultados ajuste o controle
do arco para o valor maximo.
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8-3. Modo de soldagem Eletrodo Revestido/Goivagem e corte com grafite

2 'é"

_J%,,
S

4

/

REMOTE

gL sTick

FV—SENSE
FEEDER

80
90
100 OFF

MILLER ELECTRIC MFG. CO., APPLETON, Wi

V/A ADJUST

[4 WARNING ]|

]
H
a2
H
&

|

FCAW

ARC CONTROL

A Os terminais de soldagem esté@o
permanentemente energizados no
modo “Eletrodo revestido”.

Chave seletora de modo
Mostrador esquerdo
Mostrador direito
Controle de ajuste
Configuracao

A W NP

Para ver conexdes de um sistema tipico,
consulte a Se¢éo 8-1.

Cologue a chave seletora de modo na
posicdo “Eletrodo Revestido”, como
mostrado.

A tensdo de circuito aberto é indicada no
mostrador esquerdo, e a corrente
pré-ajustada é indicada no mostrador
direito.

Operacéo

O controle de ajuste é usado para
pré-ajustar a corrente ao desejado.

Se um controle remoto for conectado ao
soquete de 14 pinos, o remoto sera uma
porcentagem da corrente predefinida.
Quando a Configuracéo 2 ou Configuragao
3 esta ativa, os controles remotos sdo
ignorados, e a corrente opera no controle
somente de painel. Consulte a Secéo 8-5
para ver mais informagbes sobre as
configuracdes alternativas.

A abertura do arco rapida adaptativa
aumenta automaticamente a corrente de
soldagem no inicio de uma soldagem. Isso
ajuda a eliminar a aderéncia do eletrodo
durante o inicio do arco.

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

OPTIONAL

@» GAS OUT

251142-A

Controle do arco (“DIG”) (Reforco do
arco)

Girar o botéo “Arc Control” (Controle do
Arco) para selecionar o valor desejado de
“DIG” (Reforco do arco) entre 0 e 100.

O controle Dig permite alterar as
caracteristicas macio ou duro do arco para
aplicacOes e eletrodos especificos. Abaixe
0 ajuste de Dig para eletrodos de
funcionamento suave como o E7018 e
aumente o ajuste de Dig para eletrodos
mais rigidos e mais penetrantes, como o
E6010.

[= Use este modo para Corte e goivagem
com grafite (CAC-A). Para obter os
melhores resultados ajuste o Controle
do arco para o valor maximo.
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8-4. Modos opcionais “Tensao de circuito aberto (OCV) reduzida”

. e

=

Operacédo com “Tensdao de circuito aberto reduzida”

A unidade pode ser configurada opcionalmente para operagdo OCV (tensé&o de circuito aberto) reduzida nos modos “Eletrodo Revestido” e
“Abertura do arco TIG por riscadura”. Quando a unidade esta configurada para operagdo com tenséo de circuito aberto reduzida, somente uma
tensdo de sensor baixa (aproximadamente 15 Vcc) fica presente entre o eletrodo e a obra antes de o eletrodo tocar a obra. Consulte um
Representante da assisténcia técnica autorizada da fabrica para obter informag6es sobre como configurar a unidade para operacéo de

soldagem com OCV baixa.

8-5. Funcodes de configuracéo alternativa

Ha trés maneiras de configurar o controle remoto para operar nesta maquina. A configuragdo dos medidores pode ser alterada selecionando-se
0 modo “Eletrodo Revestido” e ligando e desligando a Saida 3 a 5 vezes em poucos segundos; isso pode ser feito energizando um alimentador
ou ativando a chave “Liga/Desliga” da saida do controle remoto. O amperimetro indica brevemente qual modo esta selecionado antes de voltar

a janela de pré—ajuste.

Cl
C?2

C3

A Configuracdo 1 é a padrao que vem de fabrica. O modo “Eletrodo
Revestido” reconhece um controle remoto conectado a saida
predefinida no painel, e 0 modo “CC” (Corrente Constante) indica o
valor pré—ajustado e ndo a percentagem do controle remoto.

A Configuracéo 2 altera a operagéo remota dos modos “Eletrodo
Revestido”. Quando a configuragdo 2 estd selecionada o modo
“Eletrodo Revestido” opera no controle Somente painel, significando
que qualquer controle remoto que seja conectado ao controle Remote
14 sera ignorado e ndo tera efeito na saida. Quando o modo “Eletrodo
Revestido” esté ativo, um ponto decimal é exibido no amperimetro.

A Configuracéo 3 altera a forma como o mostrador funciona no modo
CC. Quando a configuracdo 3 esta selecionada, o0 amperimetro exibe
a porcentagem da corrente predefinida que esta sendo definida pelo
controle da corrente remoto; o painel definira a corrente maxima.
Quando o modo CC esta ativo, um ponto decimal é exibido no
amperimetro.
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SECAO 9 - MANUTENCAO E SOLUCAO DE
PROBLEMAS

9-1. Manutencgao de rotina

-»_# [ﬁlﬁ __’-@i A Dgsqonecte a alimentagéo = _Em _condlgoes de traballjo
elétrica antes de executar intensivo, faca a manutencdo
> qualquer manutengéo. mais frequentemente.
@ »~ = Verificar <& =Trocar @ = Limpar A = Reparar % = Substituir
* Deve ser feito por um Representante da assisténcia técnica autorizada da fabrica
A cada ARNI é
trés =
meses =t
7 Adesivos % Corpo da tocha trincado
A cada
trés
meses
1~ A Y<Cabos elétricos e de alimentagdo
A cada
trés
meses
»~ (QLimpe e aperte as conexdes de soldagem
A cada
seis
meses _
(:Em caso de servigo pesado, limpe mensalmente. //

9-2. 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
comprimido limpo e seco através
das janelas de ventilagdo frontal
e traseira como mostrado na figura.

252018-C
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9-3. Medicao/descarga da tensao de entrada do capacitor antes de trabalhar na unidade

Resisténcia de descarga
tipica

25 a 1000 ohms,
Resistor de 5 W

#16 AWG 1000 Vcc

condutores elétricos
e 3 pol. (76 mm)

0000000000000
0000000000000

(o3

230 Vca de entrada:
Cabo “+" no
terminal inferior,
cabo “~" no terminal
superior

o o

[ ]

¢} v
00080000060
00000000000D0:!
+
9900000
00060000 -
1]

0000

o O— O

/
EJ \/ Lzb

isolamento nominal, aprox.

A Desligue a fonte de energia

para soldagem e
desconecte-a da poténcia
de entrada.

A Ap6és a unidade ser
desligada, uma tensdo cc
significativa pode
permanecer nos capacitores
de entrada. Sempre verifique
a tenséo nos capacitores de
entrada como mostrado para
assegurar-se de que eles
estéo completamente
descarregados antes de
trabalhar na unidade.

1 Painel lateral direito

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

2 Placa de religagdo PC6
3 Voltimetro

Megca a tensdo cc entre os
terminais—parafusos do PC6 como
mostrado até que a tenséo caia até
perto de O (zero) V.

[& Se a tensdo do capacitor ndo
cair até perto de zero depois de
alguns minutos, use um
resistor de descarga entre 25 e
1000 ohms, de ao menos 5 W,
e fio #16 AWG com isolamento
nominal de 1000 Vcc para
descarregar o(s)
capacitor(es).

4 Resisténcia de descarga
tipica

Nesta pagina, mostra-se um

exemplo de resisténcia de

descarga tipica.

Continue com o trabalho dentro da
unidade. Reinstale o painel do lado
direito quando concluir.

[e] o

460 Vca de entrada: condutor elétrico
+ no terminal inferior direito, condutor
elétrico — no terminal superior
esquerdo

Ferramentas necessarias:

0 5/16pol.

252019-A / 252018-C
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9-4. Mensagens de erro (“HELP”)

[= Todas as orientacdes referem-se a parte frontal
da unidade. Todos os circuitos mencionados
encontram-se dentro da unidade.

HELP 1
- l '.'_ " Indica um defeito no circuito de tensdo primaria. Se
Ne. o / essa mensagem for exibida, entre em contato com um
Representante da assisténcia técnica autorizada da
fabrica.
HELP 2
I g [ Indica um defeito no circuito da protecdo térmica. Se
e l | e g essa mensagem for exibida, entre em contato com um
- - Representante da assisténcia técnica autorizada da
fabrica.
W] o3 NELPS
c. l_ | | Indica que o lado esquerdo da unidade
superaqueceu. A unidade desligou para permitir que
o ventilador a resfrie (consulte a Sec¢do 3-7). A
operacao continuara quando a unidade tiver resfriado.
_ HELP 5
LI o_C . L :
e, . =2 Indica que o lado direito da unidade superaqueceu. A
- unidade desligou para permitir que o ventilador a
resfrie (consulte a Sec¢éo 3-7). A operagéo continuara
quando a unidade tiver resfriado.
- - - HELP 6
] -~ o_C . . . .
c. L Indica um defeito no circuito de entrada da unidade.
Se essa mensagem for exibida, entre em contato com
um Representante da assisténcia técnica autorizada
da fabrica.
HELP 8
[N )y l o_o Indica um defeito no circuito de energia secundario da
Nnc. . [ unidade. Se essa mensagem for exibida, entre em
contato com um Representante da assisténcia
técnica autorizada da fébrica.
HELP 25
[N ]y ’l | o | g Indica que a maquina atingiu o limite do Fator de
Nnc. [y} Trabalho (consulte a Secdo 3-7). E necessario deixar
a unidade ligada para que o ventilador receba

alimentagdo para resfriar. O limite do Fator de
Trabalho seré redefinido automaticamente quando a
unidade tiver resfriado.
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9-5. Solucéo de problemas

Ly 7
VARG s

Problema Solucéo

Sem saida de soldagem; unidade Coloque a chave geral na posicéo On (Lig.) (consulte a Se¢éo 4-10).
totalmente inoperante.

Verifique e, se necessario, substitua os fusiveis da linha ou rearme o disjuntor (consulte a
Secéo 4-10).

Verifique se as conexdes da poténcia de entrada estdo corretas (consulte a Se¢éo 4-10).

Sem saida de soldagem; mostrador do | A tenséo de entrada esta fora da faixa de variacdo aceitavel (consulte a Secéo 4-9).
medidor exibe On (Lig.).

Verifique, repare ou substitua o controle remoto.

Unidade superaquecida. Deixe a unidade resfriar com o ventilador ligado (consulte a Se¢éo 3-7).

Saida de soldagem instavel ou Use cabos de soldagem do tipo e bitola apropriados (consulte a Se¢do 4-3).
inadequada.

Limpe e aperte todas as conexdes do circuito de soldagem.

Verifique a polaridade do arame-—eletrodo.

N&o ha saida de 24 Vca no soquete Rearme o disjuntor CB2 (consulte a Secao 4-7).
“Remote 14"

Notas
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SEEAO 10 - DIAGRAMA ELETRICO

&

1o
5

o
& [
1
RC9-8 >>——
1
RCY—6 >>—

GND o/—7|7 l
W1-A A [9) O O O O e [
Lo 2 I I z ®nct | T 9
Q ] i}
2o K4 w1—BI I 2 @ 2
L3 O W"CI I J @ AC3
w3 PC2
" - -
o WAF.{NING Df’ not touch live electrical parts. N INTERCONNECT BOARD
= ® Disconnect input power or stop
\ engine before servicing. RC7(460V) RC8(230V)/PLG11
® Do not operate with covers removed. :ggﬁ:ﬁ:g
ELECTRIC ® Have only qualified persons install,
SHOCK HAZARD | use, or service this unit.
— o~
I I
i
(0] 0] (ol BN )
] Il
N 1l
§ | I3
y
1]
2 | Il
24v 18V | 18V _|
IS N N
§ 8 3 § S e
PLGT4 I | 1 1 GATE BOARD
o O 9O 9
RC14 & & & & RC1/PLGIS
T VNN RCI/PLOTS |
9
ﬁ S S
7 N R
' 13 NINEIRN
- N
RC50-A 24VAC 595, 59/«_,36 /6‘@ 12 NSRS
'> RC50—G 24VAC NEUTRAL 22545 L Y| §| X ¥
{ RC50-K CHASSIS GND 2.5 Y L RED ¢ cceot {\I\'{I-\ {?\ {“.\ {I} o {I,} {T\
R © ]
>RC50-B 24VAC RMT CONT  [PLG21 RC21 /77 WNDTUNNEL | 8¢ 88 8 ¢¢88
! BLK OR BLU con »
RC50— _
2 Re50-C REF_OUT NOTE: CABLE ROUTED THROUGH L6, ”D )
>RC50-D REF COM 2 TURNS THROUGH OPENING < RCT—1
{
>RC50-E REF_IN I TERNAL |
: BLK
>RC50-F 1V/100A I<R<>7—2 pC1
i
>RCS0-H 1v/10v CONTROL BOARD
- RC1
>RC50-M CC/CV SELECT RCl RC1/PLG1
RC2/PLG2
RC3/PLG3
RC4/PLG4
v RC5/PLGS
H’Zﬁ%‘ﬁk RC6,/PLG6
RC7/PLG7
RC8/PLG8
RC9/PLGY
pC3 RC10/PLG10
SECONDARY
FRONT PANEL & DISPLAY HEATSINK o o«
i |
RC2/PLG18 s 8 3
['4 o ['4
VvV
RC2-3> L/
1 %
RC2-1) oK

F£ rest

Figura 10-1. Diagrama do circuito
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SECAOQO 11 - LISTA DE COMPONENTES

Figure 11-1. Parts Assembly



252023-E
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Item Dia. Part
No. MKkgs. No. Description Quantity
Figure 11-1. Parts Assembly
B 249804 .. Panel, Side Rh W/Nut Insert (Includes) ............. .. .. oot 1
.................... 178551 .... Insulator, Side .. ... e
G2 279531 .... Label, Important Input Voltage . ............ ... i, 1
B 237155 .. .. Label, Important Input Power/Relink Connections .................. 1
A 249803 .. Panel, Side Lh W/Nut Insert (Includes) ................ .o .. 1
B 274964 . ... Label, Warning General Precautionary (EN/FR/SP) ................ 1
L6 F249111 .. COVEL TOP .ot 1
B 135483 .. Label, Important Remove These Two Handle Screws ................ 2
B 249848 .. Handle, Rubberized Carrying ......... ... . . i, 2
9 275316 .. Label, Warning Falling Equipment (EN/FR/SP) ...................... 1
.10.... HD1 .... 168829 .. Transducer, Current 1000A Module Max Open Loop ................. 1
........... L5 ..... 254680 .. Cable Assy, Current Feedback W/Ferrite Core ...................... 1
........ PLG 9,19 .. 115094 .. Housing Plug+Pins (Service Kit) .......... ... ... i, 2
B 183827 .. Bus Bar, OUIPUL . .. ..o e 1
12 154408 .. Bushing, Snap-In Nyl .5621d X .875MtgHoleCent ................ 1
A3 196355 .. INSUlator, SCreW . .. ... o 4
B 179276 .. Bushing, Snap-In Nyl 1.000 Id X 1.375 MtgHole Cent ............... 2
A5 +249527 .. Windtunnel, LA W/Studs . ... 1
16 . 219844 .. Label, Warning Electric Shock/Exploding Parts-Wdles ............... 1
B 249618 .. Insulator, Heat SIiNK .. ... ... oo e 1
.18 .... RT1 .... 199798 .. Thermistor, NTC 30K OHM @ 25 Deg C 18.00In2500V ............... 1
19 201531 .. Kit, Diode Power Module . ......... ... i 4
20 199840 .. BusBar, Diode .. ... ... ... 4
21 232296 .. ReSIStOr/Capacitor ASSY . . ...ttt 2
D22 204165 .. Heat Sink, RectDualDiode ........ ... it 1
.23..... T1 ..... 263252 .. XFMR, HF .. o 1
24 249100 .. BASE ... e 1
25 269262 .. Insulator, Base/BUS Bar ........... ...ttt 1
226 229325 .. Foot, Mtg Unit . ... ... e 4
27 176736 .. Screw, Mtg FOOU . . ... . e 4
.28 .... PC3 .... 251315 .. Circuit Card Assy, Front Pnl & Dspl W/Program . .................... 1
......... PLG 18 ... 250065 .. Plug, W/Leads (Voltage Feedback) RC2 ............................ 1
......... PLG 21 ... 136810 .. Housing Plug+Pins (Service Kit) ............. ... ... oo 1
......... RC 21 ... 167640 .. Housing Plug+Pins (Service Kit) .......... ... ... ... i 1
.29, ..., S1..... 244920 .. Switch, Tgl 3Pst 40A 600VAC Scr TermWide Tgl .................... 1
230 176226 .. Insulator, Switch Power ........ ... ... . . 1
B 010381 .. Connector, RecCtifier. . ... ... ... e 2
232 274844 .. Terminal, Pwr Output Black .......... ... . .. i, 1
L33 251596 .. Panel, Front W/StUdS . ........ .t e 1
.34....C7,8 L 222488 .. CaAPACIIOr ASSY, . ittt et 2
35 274848 .. Terminal, Pwr Output Red ....... ... ... . i 1
236 . 216112 .. Fastener, Panel Receptacle Quick AcCeSS .. ... ..., 2
37 251142 .. Nameplate . .. ... ..o 1
238 181169 .. Spacer, Output Stud . ... ... 2
39 186621 .. Boot, Generic OUtput Stud . ... ...t 2
A0 L 180735 .. Washer, Output Stud . .. ... ... 2
AL 231468 .. Nut, 375-32 .56Hex .22h Brs Conical Knurl ......................... 3
A2 174991 .. Knob, Pointer 1.250 Dia X .250 Id W/Spring Clip—.21 ................. 2
A3 174992 .. Knob, Pointer .840 Dia X .250 Id W/Spring Clip—.21 .................. 1
A4 251154 .. Label, ProCesSs . . ... 1
A5 246919 .. Door, W/Quick Access Ball Fasteners ............... ... .. 1
CAB L Nameplate (Order By Model And Serial Number) .................... 1
AT 175138 .. BOX, LOUVEI .. 1
.48.... PC1 . 260544 .. Circuit Card Assy, Control W/Program 230/460V . .................... 1
........ PLG 2, 5,
......... 7,8,10 ... 131054 .. Housing Plug+Pins (Service Kit) RC2,5,7,8,10 .................... 4
......... PLG 3 ... 130203 .. Housing Plug+Pins (Service Kit) RC3 ............. ... ... ... 1
......... PLG 4 ... 115093 .. Housing Plug+Pins (Service Ki)yRC4 ............. ... ... ... .. ...... 1
......... PLG 6 ... 115092 .. Housing Plug+Pins (Service Ki) RC6 ................ ... ... ... ... 1
......... PLG 9 ... 115094 .. Housing Plug+Pins (Service Ki)y RC9 ................ ... ... ... ..... 1
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Item Dia. Part o )
No. MKkgs. No. Description Quantity

Figure 11-1. Parts Assembly (Continued)

A9 219844 .. Label, Warning Electric Shock/Exploding Parts-Wdles ............... 3
50 4249237 .. Panel, Mg PC Card . ....... ..ot e 1
...51..... T2 ..... 260655 .. XFMR, Control 230/460 VAC Pri298 VAGOHz ...................... 1
.......... RC14 .... 115090 .. Housing Plug+Pins (Service Kit) ............. ... .. oo 1
..52.... FM2 .... 183918 .. Motor, Fan 24VDC 3000 RPM 43 Cfm W/10 Ohm Resistor ............ 1
B3 249236 .. Bracket, Mtg Capacitor/PC Board/Fan .............. ... .. 1
B Y 153403 .. Bushing, Snap-in Nyl .750 Id X 1.000 Mtg HoleCent ... .............. 2
55 255855 .. Bracket, Mtg Ct . ... ... i e 1
56 177547 .. Bushing, Snap-in Nyl Ct-Mount 1.093 Mtg Hole ..................... 1
.57 ... CT1 .... 181271 .. XFMR, Current 500 TUIMN . ... oottt e e 1
B8 251137 .. Windtunnel, COVEr .. ... i 1
B9 217040 .. Nut, Nylon M12 Thread Capacitor Mounting .. ............ ... ........ 4
B0 251701 .. Adapter, Nut Capacitor ... ... ..ot e 4
R 1 250260 .. Insulator, Capacitor Mtg . ........ ..o 1
..62..C3,4,5,6.. 256680 .. Kit, Capacitor 230/460 VAC . . ... ot 1
B3 179930 .. Heat Sink, Power Module .. ... ... ... 1
.64, ... Z1 ..... 270446 .. Stabilizer, OUIPUL . ... ... 1
65 251220 .. Shroud, Fan ...... ... . e 1
..66.... FM1 .... 175084 .. Fan, Muffin 24VDC 3000 RPM 255 Cfm 6.378 Mtg Holes ............. 1
BT 181925 .. Insulator, Stabilizer Lead .............c.c i 1
B8 180026 .. Inductor, INPUL . ... ..o 1
B9 +249105 .. Windtunnel, RhW/Studs ........ ... .. i 1
L0 025248 .. Stand-off, Insul .250-20 X 1.250Lg X .437Thd ..................... 4
Y 4 R W1l..... 180270 .. Contactor, Def Prp 40A 3P 24VAC Coill W/Boxlug . ................... 1
..72....C1,2.... 280914 .. Capacitor, Polyp Film .34 UF 1700 VRMS +/-10% ................... 2
LT3 185992 .. Bus Bar, CapacCitor ... ...t 2
.74 ... PC2 .... 236049 .. Circuit Card Assy, Interconnecting With Components ................. 1
......... PLG 11 ... 131056 .. Housing Plug+Pins (Service Kit) RC7,8 ............................ 1
......... PLG 12 ... 115093 .. Housing Plug+Pins (Service Kit)y RC2 ............. ... ... ........... 1
......... PLG 13 ... 115091 .. Housing Plug+Pins (Service Kit)y RC9 ............. ... ... ... ........ 1
. 75.... PC6 .... 249114 .. Circuit Card Assy, Relink . ...... ... .. . i 1
L T6 218566 .. Gasket, Inductor Mounting E70 Ferrite Core . ............ ..o .. 2
T 256646 .. Inductor, DIDT .. ... e 2
T8 057358 .. Bushing, Snap—-in Nyl 1.000 Id X 1.375Mtg Hole .................... 1
LT 219844 .. Label, Warning Electric Shock/Exploding Parts-Wdles ............... 1
...80... PM1,2 ... 235309 .. Kit, Transistor IGBT Module .......... ... . . .. 1
.................... 260751 .. PlugW/Leads Gate ....... ..o 1
......... PLG 3 ... 130203 .. Housing Plug+Pins (Service Kity RC3OnPC1....................... 1
....... PLG 15, 16 . 115094 .. Housing Plug+Pins (Service Kit) RC1OnPC4,5 .................... 2
..81.... RT2 .... 199798 .. Thermistor, NTC 30K Ohm @ 25 Deg C 18.00In2500V ............... 1
..82.... SR1 .... 184260 .. Kit, Diode PowerModule .......... ... ... i, 1
L83 145743 .. Lug, Univ W/Scr 600V 2-14 Wire .250 Stud .. ..., 1
..84.... CB2 .... 083432 .. Supplementary Pro, Man Reset 1P 10A 250VAC Frict ................ 1
85 249830 .. Nameplate, Rear W/OUt AUX . ... ..ot e 1
.86 +249119 .. Panel, Rear . ... ... 1
.................... 262913 .. Kit, Strain Relief 1.250 ............ oo 1

+Ao0 encomendar um componente no qual um adesivo estava originalmente fixado, deve—se encomendar o adesivo
também.

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

@ Miller

Valida a partir de 01 de Janeiro de 2018

(Equipamentos com numero de série comecgando por “MJ” 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¢des abaixo, Miller
Electric Mfg. LLC, 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
COMERCIALIZAGCAO E ADEQUACAO DO EQUIPAMENTO.

Dentro dos periodos de garantia listados abaixo, Miller ou seus
Servigos Autorizados (SAMs) reparardo ou substituirdo pegas ou
componentes que apresentem defeito de material ou M&o de Obra..
Miller deve ser notificada por escrito dentro de trinta (30) dias contados
da ocorréncia do defeito ou falha, sendo que Miller dar& as necessarias
instrucdes quanto aos procedimentos a serem adotados. Se a
notificacdo for submetida como reclamacdo da garantia online, a
reclamacédo deve incluir uma descricdo detalhada da falha e as
medidas tomadas para solucéo de problemas a fim de identificar os
componentes com falha e a causa desta falha.

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

1. 5 (cinco) anos para pegas — 3 (trés) anos para méo de obra
* Pontes retificadoras originais; somente tiristores ou
transistores, diodos e blocos retificadores separados
2. 3 (trés) anos — Pegas e mao de obra
* Dispositvos LCD auto-escurecedores para capacetes
de proteg&o (exceto Série Classic) (salvo méo de obra)
* Maquina de soldagem movida a motor de combustio
interna/Geradores
(NOTA: os motores dos Geradores tém garantia especifica
dada pelo préprio fabricante.)
*  Fontes de energia inversoras
* Fontes de energia para corte a plasma
*  Controles de processo
*  Alimentadores de arame semi-autométicos e automaticos
*  Fontes de energia dos tipos Transformador e Retificador
3. 2 (dois) anos — Pecas e méo de obra
* Dispositivos LCD auto-escurecedores para capacetes de
protegdo — somente Série Classic (salvo méo de obra)
* Maéscaras de solda com auto escurecimento (salvo mdo de
obra)
*  Extratores de fumos — Capture 5, Séries Filtair 400 e Industrial
Collector
4. l (um) ano — Pecas e méo de obra (salvo quando especificado)
Sistemas de soldagem AugmentedArc e LiveArc
*  Dispositivos de movimentagéo automatica
*  Pistolas MIG resfriadas a ar BTB Bernard
* Unidades CoolBelt e CoolBand (salvo méo de obra)
*  Sistema de secagem de ar dessecante
*  Equipamentos externos de monitoracéo e sensores
*  Acess6rios opcionais de campo
(NOTA: acessorios opcionais de campo sdo 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.)
*  Pedais de controle remoto RFCS (exceto RFCS-RJ45)
*  Extratores de fumos - Filtair 130 e Séries MWX e SWX
* Geradores de Alta Frequiéncia (A.F.)
* Tochas de corte a plasma ICE/XT (salvo mé&o de obra)
* Fontes de energia, circuladores de agua para aquecimento
por inducéo
(NOTA: os registradores digitais tém garantia especifica
dada pelo préprio fabricante.)
* Bancos de carga e aferi¢ao
* Pistolas de soldar com motor incorporado (exceto pistolas
Spoolmate)

* Unidades PAPR (salvo mé&o de obra)
*  Posicionadores e seus controles
*  "Racks”
*  Carrinhos/reboques
* Ponteadeiras para soldagem por resisténcia
* Mecanismos de avango do arame para soldagem ao arco
submerso
* Tochas TIG (salvo méo de obra)
* Pistolas Tregaskiss (exceto M&o de Obra)
*  Sistemas de 4gua de resfriamento
* Pedais e Controles remotos sem fio e receptores
* Bancadas e mesas de soldagem (salvo mé&o de obra)
5. 6 (seis) meses
*  Baterias
6. 90 (noventa) dias — Pegas de
*  Acesso6rios (kits)
* Lonas de protegéo
* Bobinas e mantas, cabos e Controles néo eletronicos para
Aquecimento por indugdo
*  Pistolas M
* Pistolas MIG, magaricos para soldagem por arco submerso
(SAW), cabegas para revestimento externo
*  Controles remotos e RFCS-RJ45
*  Pecas de reposi¢do (exceto M&@o de Obra)
*  Pistolas com motor incorporado Spoolmate
A Garantia Miller® néo 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 pegas
gastas por uso normal. (Excegdes: a garantia cobre as
escovas de motor elétrico e os relés de produtos movidos por
motor de combust&o interna.)

2. Itens fornecidos por Miller, mas fabricados por terceiros tais como
motores de combustdo interna ou acessoérios padréo. Estes itens
sdo cobertos pela Garantia do fabricante, quando houver.

3. Equipamentos modificados por terceiros (isto € ndo por um
Servigco Autorizado Miller — SAM) ou os que foram instalados,
operados ou usados de forma incorreta ou em desacordo com os
padrdes industriais normais ou 0s que n&o tiveram manutengao
normal e necesséria ou os que foram utilizados fora das suas
especificagdes.

OS PRODUTOS MILLER SAO VOLTADOS PARA USUARIOS

INDUSTRIAIS E COMERCIAIS TREINADOS E COM EXPERIENCIA NO

USO E NA MANUTENGAO DE EQUIPAMENTOS DE SOLDAR E CORTAR

A PLASMA.

Os recursos exclusivos para pedidos de garantia sdo, a critério da

Miller: (1) reparo; ou (2) troca; ou, se aprovado por escrito pela Miller,

(3) o custo pré—aprovado do reparo ou troca em uma estagdo de

revisdo autorizada da Miller; ou (4) pagamento de ou crédito do prego

de compra (menos depreciagdo cabivel com base no uso). Produtos

ndo podem ser devolvidos sem aprovagdo por escrito da Miller. O

cliente vai assumir o risco e o custo do envio de devolugéo.

Os recursos acima séo na modalidade Free on Board para Appleton,

estado de Wisconsin, ou para a instalagdo de revisdo autorizada da

Miller. O transporte e o frete s&o de responsabilidade do cliente. ATE

ONDE PERMITIDO POR LEI, OS RECURSOS AQUI PREVISTOS

SAO AS UNICAS E EXCLUSIVAS OPGOES, INDEPENDENTEMENTE

DA LEGISLAGAO. EM HIPOTESE ALGUMA A MILLER DEVE SER

RESPONSABILIZAD APOR DANOS DIRETOS, INDIRETOS,

ESPECIAIS, INCIDENTAIS OU CONSEQUENCIAIS (INCLUINDO

PERDA DE LUCROS), INDEPENDENTEMENTE DA LEGISLAGAO.

QUALQUER GARANTIA NAO PREVISTA NO PRESENTE E

QUALQUER GARANTIA, REPRESENTAGCAO OU SEGURANCA

IMPLICITA, INCLUINDO QUALQUER GARANTIA IMPLICITA DE

COMERCIABILIDADE OU ADEQUAGAO PARA UMA DETERMINADA

FINALIDADE, SAO EXCLUIDAS E REJEITADAS PELA MILLER.

Esta garantia original foi elaborada com termos juridicos de lingua
inglesa. No caso de qualquer reclamag&o ou desacordo, prevalecera o
significado das palavras em inglés.
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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 um servico
autorizado Miller

Equipamentos e Consumiveis para Soldagem
Acessorios opcionais

Equipamentos de Protecdo Individual
Assisténcia Técnica e Reparacao

Pecas de reposicéo

Treinamento (Cursos, Videos, Livros)

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

Esquemas Elétricos e Eletronicos

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

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

Contate a Entregadora para:

Em casos de perda ou dano durante o
transporte, preencha uma 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

© 2018 Miller Electric Mfg. LLC 2018-01

Miller Electric Mfg. LLC

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

Importador:

ITW Welding Produtos para Soldagem Ltda
Rua Gomes de Carvalho, 1306 — Cj. 21
Sé&o Paulo-SP

04547-005 Brasil

CNPJ 01.751.969/001-67

Para contatos Internacionais visite
www.MillerWelds.com

@ Miller



