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Da Miller paravocé

Obrigado e Parabéns por ter escolhido Miller. O seu trabalho pode agora
ser bem feito; sempre. Sabemos que néo poderia ser diferente pois ndo ha
nenhuma vantagem em se fazer retrabal ho.
E por estarazdo que desde 1929, quando Niels Miller comegou a produzir
maguinas de soldar, ele se certificou de que os produtos Miller ofereciam
vida util longa e qualidade superior. Como vocé, os clientes dele néo
podiam merecer nada menos. Os produtos Miller tinham que ser acima
do melhor que podiam ser; o melhor que se poderia comprar.
Hoje, os Profissionais que fabricam e vendem produtos Miller continuam
atradicdo. Eles tém 0 mesmo compromisso em fornecer equipamentos e
servigos que garantam os mais elevados padrdes de qualidade e de
satisfaca@o estabelecidos em 1929.
O presente Manua do Usuério é feito para gjuda-lo a obter o maximo
possivel de um produto Miller. Por favor, |eia as recomendages relativas
a Seguranca. Elasir@o gjudé|o a proteger-se contra perigos potenciais no
local de trabalho. Fizemos com que a instalacdo do equipamento sgja
répida e facil. Com Miller, vocé pode contar com anos de servicos
confiavels aplicando a manutencdo apropriada
k:‘ I I | | no produto. E se, por alguma razéo, a magquina
precisar de conserto, ha uma se¢éo relativa a
reparacdo que o gudara aidentificar a causa do
problema. As listas de componentes iréo guda-
Miller & o primeiro fabricante de lo a decidir quaJ peca, exatamente, sera
Fauipamentos para Soldage™ necesséria para corrigir o problema. S&o
acordo com a Norma do Sistema  jgualmente fornecidos os termos da Garantia e
de Qualidade 1ISO 9001. . ~ . N ~
informacdes relativas a Manutencdo para o
modelo adquirido.

REGISTERED
QUALITY SYSTEM

Miller Electric fabrica uma linha completa
de Equipamentos para Soldagem e Corte a
Plasma. Para informagdes sobre os produtos 7
Miller, contate o Distribuidor Miller loca e — 73 —
solicite a Ultima edicdo do Catdlogo Geral

ou Folhetos individuais. Para localizar o Distribuidor mais proximo,
consulte nosso site www.itwsoldagem.com.br

GARANTIA MILLER

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

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

@ Miller



INDICE

ANOTAGOES. ...ttt bbbttt 3
SECAO 1 - SEGURANCA - LEIA ANTES DE USAR O APARELHO........c.ccoovoieviieeeeeeen 4
1-1. SIMDOIOS ULIIZAAOS. .....ciereeeiiiiie ettt 4
1-2. Simbolos relativos a perigos em soldagem @0 arCo..........ceuvvvveeeeeeriiiiiiiciiiiieeieeereeeeeeeeens 4
1-3. Simbolos adicionais relativos a Instalacdo, Operacédo e Manutencao...........cccccceveereeennn. 6
1-4. Principais NOrmas d€ SEQUIANCA. ...........eeiiiiiirrriiriieeereereeeeeeeeeessesssssannrnsreneeeereereaaaaaeeses 6
1-5. Informacgdes sobre campos eletromagnétiCoS. ...........uuveeiiieeee i 7
SECAO 2 - DEFINICOES (M0odelos 220/380/440 V)........cceoveveeeeeeeeeeeeeeeeeeeesseesesesenenans 8
2-1. Adesivo geral relatiVo @ PEIIGJOS. .. . u ei ittt e e e e e e e e e e e e e e e eeeee e 8
2-2. Placa de capacidade 08 CArga.........ccuuuuieiiaiiiiiiiee ettt e beee e e e e s abe e e e e e sneees 10
2-3. SIMDOIOS € AEFINIGOES. ....eeiiivie ettt e e e e et e e e stae e e nrae e e e 11
SECAO 3 - INSTALACGAD. ...ttt ettt et ea ettt ettt e e ean e eeeateeeeseeea 12
I R 1= o = o= o 1= SR 12
K N O - Tt (= 153 (o= LAV o] | AN g 0] = T 13
3-3. Fator de Trabalho e Sobreaquecimento..........cccuvviiiiiiieee e 14
I I Yo 14> Vo~ Lo 15
3-5. Terminais de saida e selecéo da bitola dos cabos de soldagem.........ccccccceeevvvvicniviinnnnn. 16
3-6. Soquete 14 PiN0S REMOLE L14.......uuuiiiiiiiiieee e ee et r et e e e e e e e s e e s e aaeeeeeees 16
3-7. Automacéo - Soquete 10 Pinos RC2 (MOdeloS LX).......uuvevieeeiiiiiiiiieee e e e 17
3-8. CoNeXBES U0 gAS UE PrOLECAD. ... uuureeeiieiieeiee e et e e iisecitrrr e e e e e e e aeeeeae e s e s s sssnerrnrrnaneeereees 18
3-9. Ligacdes para TIG com pulso de A.F./Lift-Arc[] - corrente continua, eletrodo negativo......... 18
3-10. Painel frontal para TIG c/ pulso de A.F. - corrente continua, eletrodo negativo........... 19
3-11. Ligacdes para Eletrodo Revestido - corrente continua, eletrodo positivo.................... 20
3-12. Painel frontal para Eletrodo Revestido - corrente continua, eletrodo positivo............. 21
3-13. Caracteristicas elétricas de alimentaCao...........cccoiviiviiiiiiriee e 22
3-14. CoNEXDES AU EIETICA. ... .eeiiuieie ettt 23
SECAO 4-OPERACAD. ..ottt e ettt n et en st te s sae e s saennennes 24
Q-1 CONIOIES. ..ottt e oo oottt et e et e e e e aaaaaeaaeeeaaesaaaannranes 24
4-1-A. Maquinas 230/460 V (a figura corresponde aos Modelos DX/LX)........cccccvvevrivvvenrnn. 24
4-1-B. Maquinas 230/460 V (a figura corresponde aos Modelos DX/LX)........cccccvevriuvvnnrnn. 25
4-2. CoNtrole dO ENCOUET.......coiiiieiet ettt e e e e e e e e e e e e e e ae e e aeees 26
4-3. AMPErMEtrO € VORIMELIO. .. .cciiiiiiiiiiii et s e raaeeea s 26
4-4. CONLIOIE AO PrOCESSO. ...cciiiieiiii ittt ettt e e e ettt et e e e e e e s e aeabb e e e eeaaaeaeeaannes 26
4-5. Aberturas de arco TIG com Lift-Arcl € A.F.....oo s 27
4-6. Eletrodo Revestido - Abertura do arco por riscadura............ccccuvvviieieiieiieeeee e 28
B OTo] a1 (o] (=N F- TS Y- 1o - VPSPPSR 29
4-8. CONIOIE A COITENTE. ... ..eeeiiee ettt et e e e et b e e e e e e s e babe e e e e e e e e snbreneaaeaeanns 31
4-9. Controle “ADJUST" de Pés-vazéo e Reforgo de arco (“‘DIG").......coccvuveeeeiiiviineeniiiiienennn 32
4-10. Controle da Pulsac@o (Modelos DX € LX)....cuuiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieiieeeee e 33
4-11. Sequéncia de soldagem (Modelos DX, LX e todas as maquinas 220/380/440 V)........ 34
4-12. Ajuste da Pre-vazao (rtodos 0S MOUEIOS).....cccuiiiiiaiiiiiiiiiiiieiie e 35
4-13. Modos programaveis de Tempo e Corrente iniciais em TIG com pulso de AF............ 37
4-13-A. Acesso aos Modos (t0d0S 0S MOAEIOS).....ccuiiiiiiiiiiiii i 37
4-13-B. Ajuste da Corrente inicial em TIG com A.F. pulsada (todos os Modelos)............... 39
4-13-C. Ajuste do Tempo inicial programavel (todos 0s Modelos)..........cccccevvvvviereeiiieinennnn. 41
4-14. Reconfiguracdo de “2T" para “4T", “4T Momentaneo”, “Mini-Légica” ou “Pontos”......43
4-15. Modo “4T S” (Modelos DX, LX e todas as maquinas 220/380/440 V).........c..ccccuvuen... 47
4-16. Modo “Mini-LAgica” (Modelos DX, LX e todas as maquinas 220/380/440 V).............. 48
4-17. Modo “4T Momentaneo” (Modelos DX, LX e todas as maquinas 220/380/440 V)......49
4-18. Soldagem por Pontos (t0d0S 0S MOUEIOS)....ccccuiiiiiiiiiiiiiiiiiieeeeee e 50
4-21. Contador do Tempo de Arco aberto e do Nimero de Arcos abertos...........c.ccocuvveeenn. 51
4-20. FUNGEO0 d€ BIOQUEIO. ... ..ottt e e e e e e e e e e e e e e annebenes 53
4-20-A. Acess0 a FUNGEAOD A€ BIOQUEIO........uuiiiiiiiiiiiie ittt e e eaaaee e 53

OM-2226-BR Pégina 1



OM-2226-BR Péagina 2

INDICE (continuacéo)

4-20-B. Niveis de BlOQUEIO 1 € 2......ccuuviiieiiiiiiiiie ettt sittee e e e siieeee e s e e e s snnnsaeees 54
4-20-C. Niveis de BIOQUEIO 3 € 4....ccccuuuiiiieiiiiiiiiie ettt e e e e e e s ee e s snnnnaeees 55
4-21. Reconfiguracdo da maquina aos ajustes da fabrica (todos os Modelos)............... 56
4-22. Configuracéo para indicacdo dos parametros de Pulsag&o............ccccoovviiinniinneee. 57
SECAO 5 - MANUTENCAO PREVENTIVA E CORRETIVA.....cooveiiieeeeeeee e 59
5-1. MANUIENGAOD PrEVENTIVA. .. .euieiiiiiieeeeeeeiesiieece et e e e e e e e aee e e s e s s e s assnaanren e aerereaeaaaaaees 59
5-2. Limpeza interna da MAQUING..........cceeiiiiiiiiiiiieeer e e e e e e e e e s s e s s e e e e e aaeaeees 59
5-3. Mensagens “HELP” no Voltimetro € no AMperimetro............cccccvvvvveereeeee e veccieveeee 60
BV = T W) (= g Tor= Lo oo =11V VRSSO 61
SECAO 6-ESQUEMA ELETRICO.....c.ccociieieeeieteeeeteee et es et saen et ns e 62
SECAO 7 - ALTA FREQUENCIA (A.F.) ..ottt ettt en s 63
7-1. Processos de Soldagem COM ALF.... ..o 63
F 10153 = 1o Vo= To N [o o ] = U 63
FEC T 10153 = 1= Tor= To oo 4 = - U 64
SECAO 8 - SELECAO E PREPARACAO DO ELETRODO DE TUNGSTENIO................. 65
8-1. Selecd@o do Eletrodo de tUNGSLENIO.........coiiiiiiiiiiiiiieeeee e 65
8-2. Informagfes de Seguranca a respeito do TUNGSIENIO.........cceeeiiiiiiiiiiiiiiiiiiieieeeeee, 65
8-3. Preparacéo do Eletrodo de tungsténio para soldagem em ca ou cc e eletrodo negativo...66
SECAO 9 - ORIENTACAO PARA SOLDAGEM TIG......coooieeeeieeeeeeeeeeeeeeeees s 67
9-1. POSICAO A TOCNA. ...ttt e e 67
9-2. Movimentos da Tocha durante a Soldagem............c.uuuiiiiiiiiiiiiiie e 68
9-3. Posicao da Tocha para varios tipos de JUNTa............coivviieeeeeiiiiireeesiiiieeeeesssiieeeeeeens 69
SECAO 10 - ORIENTACAO PARA SOLDAGEM ELETRODO REVESTIDO.................... 70
O T o {0 Tot=To 1114 1= o (o TP UPUPPPR 70
10-2. Tabela de selecao da corrente de acordo com o Eletrodo.............cccccvvvvvvienennennnnn. 71
10-3. Abertura do arco POr MSCAUUIA...........cceceereriiiiieeie e e e e e e e e e e e e s e s s s erereaaaeaeeeeas 71
MO MY o T=T o (U] = o [o I Vot o} o L] g (o Lo [ U = 2RSSR 71
O RSN =0 XS Tor=To e [o T oo 5 = BT= 11 1 (o o o PR 72
10-6. Aspecto de um corddo de ma qualidade..........ccceeeeeeieeeeeeeeiii e 72
10-7. Aspecto de um corddo de boa aqulidade..........cceeveeeieeieeeeeiiii e 72
10-8. Condicdes que afetam a forma do COrdan...........uuuuvieeierieeeeeeiieiiiiririee e e e 73
10-9. Movimentos do Eletrodo durante a soldagem...........cccccevveeeeeeiiiiiiiiiiiiiiieeeee e 73
0 0 TN 1 T = T30 [ (] oL F SRR 74
O I N ¥ = W =10 0 Yo (=T oo 13 o= Lo J SRR 74
O b2 ¥ T = W= o ¢ = U o [ U] o I Gl ) TP 74
10-13. Teste de cordao de SOIdA........cooiuriiiiiiiiiiiiie e 75
10-14. Porosidades: Causas € SOIUGDES..........ccccurrriiiiiriiieeiee e e e e e e e s se s s e e e eeaeeaees 75
10-15. Excesso de respingos: Causas € SOIUGTES...........ccccuvrirrirriiereeee e s e s e ee e e e 75
10-16. Falta de fus80: CauSas € SOIUGDES........ccccvririiiiiieiriee e e e e e e e e e e e e eee s 76
10-17. Falta de penetrac@o: Causas € SOIUGOES.........uuririiririeiieeeeeee e s iiesrrrerrrrrereeeeeeeeas 76
10-18. Excesso de penetracao: causas € SOIUGOES........uuuuiiriieierieeeeeesiiesiirrreeeeeeeeeeeeens 76
10-19. Cortes das chapas pelo arco - causas € SOIUGOES. .........uuveerieeeeeeeeiiiiiiiiiinnieeeeeeeen 77
10-20. Cord&o irregular - Causas € SOIUGOES. ........uuurrririiiiiiiieeeeeeeeeie s e rrrerrrrrreeeeaaees 77
10-21. Deformacdo das pecas - Causas € SOIUGOES........uuuuirrieeieereeeeee e eee e e e 77
SECAO 11 - LISTAS DE COMPONENTES.......octititiiieteeeeteeeeee et en st snenens 78
GARANTIA



ANOTACOES

OM-2226-BR Pégina 3



SECAO 1 - SEGURANCA - LEIA ANTES DE USAR O APARELHO

1-1. Simbolos utilizados

4\

A |dentificauma mensagem especial de Seguranca

Significa Atencao! Preste atencéo! Este procedimento pode
acarretar em algum perigo! Os perigos possiveis sédo
identificados pelos simbolos ao lado.

= Significa “Nota” ndo relacionada a Seguranca

W

Este grupo de simbolos significa Atengdo! Preste atencéo! Possiveis
perigos de CHOQUE ELETRICO, PARTES MOVEIS e PARTES
QUENTES. Ver os simbolos e as instru¢des abaixo relativas as acées
necessarias para evitar acidentes.

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

A 0Os simbolos mostrados abaixo s&o utilizados em todo este
Manual para identificar e chamar a atenc&o sobre perigos
potenciais. Quando vocé vé um simbolo, Preste Atencédo e siga
as instrucdes dadas para evitar o perigo correspondente. As
Informac6es de Seguranca fornecidas séo apenas parte das
encontradas nas normas listadas na Secdo 1-4. Leia e siga
todas as Normas de Seguranca.

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

Quando o equipamento estiver operando, afastar qualquer
pessoa estranha a operagéo, especialmente criancgas.

— CHOQUE ELETRICO pode matar

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

* Na&o toque em partes energizadas eletricamente.
* Use luvas e roupa de protecéo isolantes, secas e sem rasgos.

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

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

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

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

* Sempre desligue a alimentacéo elétrica ou pare o motor do gera-
dor antes de instalar, fazer manutenc&o preventiva ou corretiva num
equipamento. Trave a chave geral de entrada e afixe um aviso nela
de acordo com OSHA 29 CFR 1910.147 (ver Normas de Seg-
urancga).

* Instale e aterre o equipameto de acordo com o Manual do Usuério
e as normais nacionais e locais.

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

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

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

* Desligue sempre o equipamento quando ele ndo esta em uso.
* Nunca passe ou enrole cabos elétricos no corpo.
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* (Caso a Obra deva ser aterrada, aterre-a diretamente com um con-
dutor especifico.

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

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

* Use cinto de seguranca ao trabalhar em local elevado.

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

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

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

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

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

* Desligue a Fonte inversora, desconecte o cabo de alimentacéo elétri-
ca e descarregue 0s seus capacitores de entrada de acordo com
as instrucdes dadas na Secéo “Manutencdo” do Manual antes de
tocar em qualquer componente interno que seja.

FUMOS e GASES - PERIGOS

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

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

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

* Use um aparelho de respiragdo com suprimento de ar devidamente
aprovado nos locais pouco ventilados.

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

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

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

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




ARCOpodeqgueimar olhos epele

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

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

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

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

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

A=

v

W~

—.

SOLDA pode causar fogo ou explosdes

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

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

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

* Remova todos os materiais inflamaveis existentes num raio de 11
m do local de soldagem. Caso a remog&o néo seja possivel, cubra-
0s cuidadosamente com mantas apropriadas.

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

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

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

* Na&o solde em recipientes fechados tais como tanques, tambores
ou canalizacgdes, a ndo ser que eles tenham sido preparados corre-
tamente de acordo com a norma AWS F4.1 (ver Normas de Seg-
uranca).

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

* NA&o use uma maquina de soldar para descongelar tubulagdes.

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

* Use roupa de protegdo como luvas, perneiras, jaqueta, calgca sem
bainha, botas de cano alto e avental, sem manchas de 6éleo.

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

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

GASES ACUMULADOS - PERIGOS

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

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

PECAS QUENTES - PERIGOS

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

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

MARCAPASSOS - PERIGOS

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

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

RUIDO pode afetar a audi¢cdo

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

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

CILINDROS DE GAS - PERIGOS

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

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

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

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

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

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

Use somente cilindros de gés, reguladores de presséo, mangueiras
e conexdes adequados para cada aplica¢éo especifica; mantenha-
0s e a todos os seus acesso6rios em bom estado.
Vire o rosto quando abrir a valvula de um cilindro.

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

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

gas comprimido e equipamentos associados assim como a publi-
cacdo CGA P-1 da lista de Normas de Seguranca.
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1-3. Simbolos adicionais relativos a Instalacédo, Operacdo e Manutencao

PERIGOS de incéndios e explosdes

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

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

* Nao sobrecarregue a fiagéo e assegure-se de que a rede elétrica é

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

PERIGOS com quedas de objetos

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

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

®* Quando usar uma empilhadeira para deslocar uma maquina, as-
segure-se de que o garfo é suficientemente comprido para ultrapas-
sar do lado oposto da maquina.

§2 bgg SOBRECARGAS s&o perigosas

* Respeite o0 periodo de resfriamento da maquina;

. e observe o Fator de Trabalho nominal.
® & * Diminua a corrente de soldagem ou o Fator de Tra-
balho antes de recomegar a soldar.
* Nao obstrua nem filtre o fluxo de ar de ventilagdo da maquina.
PLACASELETRONICAS-CUIDADOS
* Use uma pulseira especial aterrada ANTES de

manusear placas eletrénicas ou tocar em compo-
nentes eletronicos.

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

PECAS EM MOVIMENTO - PERIGOS

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

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

ARAME-ELETRODO - PERIGOS

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

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

1-4. Principais Normas de Seguranca

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

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

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

National Electrical Code (Codigo Nacional de Eletricidade), NFPA Stand-
ard 70; encomendar na National Fire Protection Association,
Batterymarch Park, Quincy, MA 02269.
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4 | PECAS EM MOVIMENTO - PERIGOS
* Figue afastado de pegcas em movimento tais como
*‘ ventiladores.

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

é]: ALTA FREQUENCIA (A.F)-CUIDADOS
)

* A alta frequéncia (A.F.) pode interferir com radio-
navegacao, dispositivos de seguranga, computado-
res, equipamentos eletrdnicos de todos os tipos e
aparelhos de comunicacao em geral.

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

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

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

* Ainstalagdo deve ser verificada e ter manutengéo regular.

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

=)

INTERFERENCIAS - CUIDADOS

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

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

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

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

* Assegure-se de que 0 equipamento € instalado e aterrado de acor-
do com as informagdes deste Manual e as normas vigentes.

* Caso continue havendo interferéncias, o usuério deve tomar pre-
caucdes suplementares tais como deslocar a maquina de soldar,
usar cabos blindados e filtros de linha ou blindar a prépria area de
soldagem.

OUTROS CUIDADOS

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

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

Code for Safety in Welding and Cutting (Codigo para Seguranga em
Soldagem e Corte), CSA Standard W117.2; encomendar na Canadian
Standards Association, Standards Sales, 178 Rexdale Boulevard,
Rexdale, Ontario, Canada M9W 1R3.

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

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



1-5. InformacBes sobre campos eletromagnéticos

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

A corrente elétrica que passa nos cabos de soldagem gera um campo
eletromagnético. Houve e ainda h4 uma certa preocupagéo com relacéo
a este tipo de campo. No entanto, depois de analisar mais de 500 estudos
publicados durante uns 17 anos, um Comité especial do National Re-
search Council (USA) tem concluido que: “As evidéncias, no entender
deste Comité, é que ndo ha qualquer prova de que a exposi¢ao a campos
elétricos e magnéticos na frequéncia das redes de alimentacao elétrica
oferece perigo para a salilde humana”. No entanto, estudos ainda estédo
em curso e ainda ha casos sendo analisados. Até que as pesquisas
sejam definitivamente encerradas, é aconselhado reduzir a exposi¢éo
a campos eletromagnéticos quando se executam soldas ou cortes a
plasma.

Para reduzir a intensidade de campos eletromagnéticos nos locais de
trabalho, proceder como indicado a seguir:

1. Mantenha os cabos presos um ao outro, trangando-os ou
amarrando-os.

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

N&o passe ou enrole cabos no corpo.

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

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

A respeito de marcapassos:

Portadores de marcapassos devem consultar um médico antes de soldar

ou cortar. Se o0 médico autorizar o trabalho, seguir todas as

recomendacgfes acima.

w
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SECAO 2 - DEFINICOES (Modelos 220/380/440 V)

2-1. Adesivo geral relativo a perigos

Atencao! Preste atencdo! Existem
perigos potenciais de acordo com 0s
simbolos abaixo.

1 Choques elétricos pelo eletrodo
ou a fiagao elétrica podem matar.

1.1 Use luvas isolantes e secas. Ndo
toque o eletrodo com as maos
nuas. N&o use luvas umidas ou
gastas.

1.2 Proteja-se contra choques elé-
tricos, isolando-se da Obra e do
piso.

1.3 Desligue a tomada de alimen-
tagdo elétrica antes de fazer
manutengao na maquina.

2

3.1

3.2

Respirar fumos de soldagem pode ser
perigoso para a saude.

Mantenha a cabeca fora de fumos de
soldagem.

Use ventilacéo forcada ou exaustao local
para remover os fumos.

Use um ventilador para eliminar os fumos
Faiscas e respingos de soldagem podem
provocar explosfes ou incéndios.
Mantenha materiais inflamaveis longe de
um local de soldagem. N&o solde perto de
materiais inflamaveis.

Faiscas e respingos de soldagem podem
provocar incéndios. Mantenha um extintor
por perto e tenha um Seguranga pronto
para usé-lo.

3.3 Na&o solde tambores ou qualquer tipo
de recipiente fechado.

4 Os raios de um arco elétrico podem
ferir a vista e queimar a pele.

4.1 Useum gorro e 6culos de seguranca.
Use protetores de ouvido e mantenha
o colarinho da camisa abotoado. Use
uma mascara protetora com um filtro
de grau adequado. Use roupa
protetora para o corpo inteiro.

5 Treine e leia as instru¢des antes de
trabalhar com uma maquina ou fazer
manutencao nela.

6 Nunca remova este adesivo e nunca
0 pinte ou o encubra.

197 310-A
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Atencédo! Preste atencao! Existem

perigos potenciais de acordo com 0s

simbolos ao lado.

1 Choques elétricos pela fiacdo
elétrica podem matar

2 Desligue o plugue de entrada ou
a alimentacao elétrica antes de

5 fazer manutengéo na maquina
/ 3 Tensdes elétricas perigosas
continuam  presentes  nos
/ capacitores de entrada depois

que a maquina foi desligada. Nao
® togue em capacitores carregados
4 Sempre espere 60 segundos

depois de desligar a maquina

antes de fazer manutencao nela

ou
5 Verifique a tensdo nos capa-

citores de entrada e esteja certo

S-185 836

de que eles estao descarregados
antes de tocar em qualquer com-
ponente da maquina

6 Quando a maquina é energizada,
componentes defeituosos podem
explodir ou fazer com que outros
componentes explodam

7 Pedacos de componentes que
voam podem causar ferimentos.
Sempre tenha a face protegida
quando faz manutengcdo numa
maquina

8 Sempre use camisa de mangas
compridas e mantenha o cola-
rinho abotoado quando faz
manutengdo numa maquina

9 Depois de tomar todas as
precaucdes adequadas conforme
a presente Secdo, ligue a
maquina a rede.

1 Atencado! Preste atengdo! Ha
perigos potenciais de acordo com
/ os simbolos ao lado.

2 A queda de uma maquina pode

3 causar ferimentos e danifica-la
3 Sempre levante e suporte a
maquina pelas suas duas algas.

Mantenha o angulo do dispositivo
de levantamento abaixo de 60
graus

/ éi I I 4 Use um carrinho adequado para

deslocar a maquina

. ‘ 5 Nunca use uma s6 alca para
I\ \ ) S-179 309-A levantar ou suportar a maquina.

>
N
N
N
(o2}
o
o
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2-2. Placa de capacidade de carga

EN 60974-1
200A 18V U, =115V
40% 60% 100% 70% 100%
200 175 150 150 125
18 17 16 16 15
200A 28V U, =115V
s X 40% 60% 100% 50% 80%
——— I, 175 150 125 125 100
U, sov U. 27 26 25 25 24
2] D: l1 max 11 eff
1\ 50060 Hz U, =115V 35 25
1 7\ 50060 Hz U, =230V 31 17
3 7\ 5060 Hz U, =230V 19 11
3\ 5060 Hz U ; =400V 11 6
3 7\ 5060 Hz U ; =460V 9 5

1P23

=

=

Para a localizagdo da maquina, ver
secdo 3-4

Verifique na placa nominal da
maquina os requisitos de ali-
mentacéo elétrica

OM-2226-BR Pagina 10




2-3. Simbolos e defini¢cbes

Soldagem
A Corrente @ Painel - Local “& (SC?'IIF‘:\?Vim TIG ..I;E. Eletrodo Revestido
— s o (SMAW)
. e = Retificador
V Tenséo —@ Entrada LAHCOOP titAsico
Abertura de
@-> Tensdo de saida o o Disjuntor / Controle remoto [ Q: arco TIG
—_ Lift-Arc
Aterramento de Tempo de Tempo de S
@ protecéo (Terra) 4{7 t2 Pés-vazdo t4 4{7 Pre-\‘/)azéo Segundos
I LIGA O DESLIGA —I— Positivo — Negativo
Corrente Alimentacéo . . Corrente de
’\/ . Saida de gas soldagem
alternada (ca) de gas 2 :
nominal
Corrente Tenséo em carga

Fator de Trabalho

continua (cc)

%] D: Ligacdo a rede

convencional

U Tens&o priméria I P Grau d~e I Corrgnte primaria I C(‘)rrente’prlmarla
1 protecéo 1max hominal maxima leff eficaz maxima
Tensdo em vazio | | | | Corrente — ( > Aumento/Diminui¢éo
U 0 nominal (média) A de base N_\_Corrente inicial de um parametro
t ¥t ] TIG "4T
%’ t M\ TIG "2 Tempos Qi' HM_ TG "4 Tempos H\t  Momentaneo” % Percentagem

Recuperar da

Reforco de arco

Abertura de arco

H Z Hertz @ meméria (DIG) ﬁ& TIG c/ pulso de A.F.
/ \ t Rampa final ’ \A Corrente final Tempo de t ' \ Rampa inicial

pulso (%)

Corrente de

Controle do contator O LIGA/DESLIGA soldagem TIG f Frequéncia de
(Eletrodo Revestido) I de pulsagéo e corrente de pico pulsacdo
de pulso
% A _
- - Corrente de base .-/. Processo Pulsacéo / \ Sequéncia de
o % soldagem
Adequado para areas
G-> Saida @ Ajuste c/ alto risco de choque

elétrico
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SECAO 3-INSTALACAO

3-1. Especificacdes

Alimentacio Faixada |Tensdo maxima Corrente prlmsaé;gons carga nominal
N Saida nominal Corrente em vazio z kVA kw
Processo A) W)
( 115V | 230V | 400V | 460V
Trifasico 150 A @ 26 Vcc 1-200 80 ) 13,1 7,4 6,4 5,2 5,0
Eletrodo Revestido FT. =60 % 9-14 ¢ 0,16* 0,24* 0,25* 0,06* 0,03*
Trifasico 175 A @ 17 Vcc 1-200 80 ) 10,5 6,0 52 4,2 4,0
TIG FT.=60% 9-14 ¢ 0,16* 0,24* 0,25* 0,06* 0,03*
Trifasico 200 A @ 28 Vcc 1 -200 80 ) 18,4 10,3 8,9 7,3 7,0
Eletrodo Revestido FT=30% 9-14 ¢ 0,16* 0,24* 0,25* 0,06* 0,03*
Trifasico 200 A @ 18 Vcc 1 -200 80 ) 12,7 72 6,2 51 4,9
TIG FT=40% 9-14 ¢ 0,16* 0,24* 0,25* 0,06* 0,03*
Monofasico 150 A @ 26 Vcc 1-200 80 21,7 ) 10,6 50 5,0
Eletrodo Revestido FT. =60 % 9-14 ¢ - 0,23* 0,25* 0,05* 0,02*
Monofasico 175 A @ 17 Vcc 1 -200 80 174 ) 8,5 4,0 4,0
TIG FT.=60% 9-14 ¢ - 0,23* 0,25* 0,05* 0,02*
Monofasico 125 A @ 25 Vcc 1 -200 80 34,1 ) ) ) 4,0 3,8
Eletrodo Revestido FT. =50 % 9-14 ¢ 0,42* 0,05* 0,03*
Monofasico 150 A @ 16 Vcc 1 -200 80 29,7 ) ) ) 34 3,4
TIG FT=70% 9-14 ¢ 0,42* 0,05* 0,03*
Monoféasico 100 A @ 24 Vcc 1 -200 80 28,1 ) ) ) 3,2 3,2
Eletrodo Revestido FT.=80% 9-14 ¢ 0,42* 0,05* 0,03*
Monoféasico 125 A @ 15 Vcc 1 -200 80 23,0 ) ) ) 2,6 2,6
TIG FT. =100 % 9-14 ¢ 0,42* 0,05* 0,03*
* em vazio
¢ Detecgao de tens&o para Eletrodo Revestido e TIG Lift-Arc”
NOTA: as limitagdes de Fator de Trabalho nas méaquinas alimentadas em 115 V s&o devidas ao cabo de entrada fornecido.
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3-2. Caracteristicas Volt-Ampeére

Tensao (V)

Tenséo (V)

Alimentacdo 115 Vca

140 ; A
158 ] / \ |- Elet. Rev. max.
30 / \( TIG max.
60 1
40 1 \
20: Elet. Rev./TIG m}‘\‘
:%\&k rgo arco max——————
0 50 100 150 200 250
Corrente (A)
Outras tens@es de alimentacao
140 -
1N
120 ] / \ | Elet. Rev. méx.
100 1
80 ] \( TIG max.
40 1 -
20 i\;leﬁTIG min. Reforco ar¢o max.
0 50 100 150 200 250

Corrente (A)

As caracteristicas Volt-Ampére mostram
as capacidades de saida minima e
maxima de tensdo e corrente da
magquina. As curvas correspondendo a
outros ajustes se encontram entra as
curvas mostradas.
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3-3. Fator de Trabalho e Sobreaquecimento

GRAFICO DE FATOR DE TRABALHO DE MAXSTAR 200

TIG

TIG (rede 115 V) >\ \i\

ELETRODO REVESTIDO

N
o
o

150

i

100 / ™

ELETRODO REVESTIDO (rede 115 V)

[

Corrente de soldagem (A)

ol
o

10 100
Fator de Trabalho (%)

90 A @ F.T. =100 % para 115 V monofésico - Eletrodo Revestido

125 A @ F.T. =100 % para 115 V monofésico - TIG
150 A @ F.T. = 60 % para outras tensdes - Eletrodo Revestido
175 A @ F.T. = 60 % para outras tensdes - TIG

i el )

O Fator de Trabalho (F.T.) é a
percentagem de 10 minutos durante a
qual a maquina pode soldar na sua
corrente nominal sem sobreaquecer.

Se a maquina sobreaquecer, ndo ha
mais corrente de soldagem, uma
mensagem HELP aparece nos apa-
relhos de medicéo (ver Secdo 5-3) e 0
ventilador de resfriamento passa a
funcionar. Espere 15 minutos para que a
maquina esfrie. Reduza a corrente ou o
Fator de Trabalho antes de soldar
novamente.

A Exceder o Fator de Trabalho
pode danificar a maquina e leva
a perda da garantia.

6 minutos de soldagem 4 minutos de descanco
Sobreaquecimento
0 AouV
Il s FON
’ﬁ/ q 15 —) q
' ou
Minutos reduzir o Fator de Trabalho
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3-4. Localizagéo

PA? kY

Dimensées e Pesos
15,7 kg - sem cabo de alimentacao
16,9 kg - com cabo de alimentacéo

1
2
3

Instale a maquina perto de um ponto
adequado de alimentacéo elétrica.

A

Placa de identificacéo
Placa nominal
Chave geral

InstalagcBes especiais podem ser
necessarias nos locais onde ha
gasolinaou liquidos volateis - ver
NEC Artigo 511 ou CEC Sec¢éo
20.

Localizacéo e Ventilagao

SERIAL NO.
STOCK NO.

EVIDENCE OF LABEL TAMPERING VOIDS WARRANTY

= = |
— EN 60974-1
g: 1A 10V 200A 18V| U,=115V
' X [ 40% [ 60% [100% | 70% [100% 2
=== 200 | 175 | 150 | 150 | 125 /
U 80v [ U; [ 18 | 17 | 16 | 16 | 15
F': 1A 20V 200A 28V| U,=115V
e | o | X__| 40% | 60% [ 100% | 50% [ 80%
. === 175 | 150 [ 125 | 125 | 100
S U, 80v [ U, [ 27 [ 26 | 25 | 25 | 24
Ep] 1 max 11 eff
1\, 50/60 Hz| U;=115V 35 25
1\, 50/60 Hz| U,=230V 31 17
3\, 50/60 Hz| U,=230v 19 11
3\, 50/60 Hz| U,=400v 11 6
37\, 50/60 Hz| U,=460V 9 5
P23
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3-5. Terminais de saida e selecdo da bitola dos cabos de soldagem*

Comprimento total dos cabos (cobre)** num circuito de soldagem de até

5
30m 45 m |

60 m | 70 m | 90 m | 105 m | 120 m

A Desligueaméaquina | corrente
antes de conectar de

os cabos de sol- soldagem Eator

dagem (A)*** de
A N3o use cabos Trabalho
gastos, danifica- 10 - 60 %

dos, mais finos que
o recomendado ou

Fator
de
Trabalho
60 - 100 %

Fator de Trabalho 10 - 100 %

emendados.
100 4 4 4 3 2 1 1/0 1/0
(21,15) (21,15) (21,15) (26,67) (33,63) (42,41) (53,48) (53,48)
150 3 3 2 1 1/0 2/0 3/0 3/0
(26,67) (26,67) (33,63) (42,41) (53,48) (67,43) (85,03) (85,03)
200 3 2 1 1/0 2/0 3/0 4/0 4/0
(26,67) (33,63) (42,41) (53,48) (67,43) (85,03) (107,2) (107,2)

Terminais de saida

6,6 A/mm?.

* A presente tabela é apenas orientativa e pode nédo se aplicar a todas as instalagcdes. Se houver sobreaquecimento dos cabos (com cheiro
caracteristico), use a bitola de cabo imediatamente superior.
** A bitola dos cabos de soldagem (AWG) é baseada numa queda de tensdo maxima de 4 volts ou numa densidade de corrente maxima de

*** Em soldagem pulsada, os cabos devem ser dimensionados para a corrente de pico dos pulsos.

3-6. Soquete 14 Pinos Remote 14

E REMOTE 14 | Pinos* Funcao
A +15 Vcc de comando do contator.
15 Vcce
O fechamento do contato com A fecha o circuito de
CONTATOR B 15 Vcc de comando do contator e ativa Saida da
SAIDA maquina.
c Saida para o controle remoto; saida de 0 a +10 Vcc
CONTROLE para o Controle remoto.
REMOTO DA D Comum do circuito de Controle remoto.
SAIDA E Entrada do sinal de comando 0 a +10 Vcc que vem
do Controle remoto.
AN F Realimentagdo da corrente; +1 Vcc por 100 A.
CORRENTE H Realimentac3o da tensdo; +1 Vcc por 10 V de
TENSAO tensdo na Saida.
GND G Zero (GND) do +15 Vcc
CHASSI K Comum de chassi.

* Os demais pinos ndo sdo usados.

NOTA: se um Controle remoto manual como o RHC-14 for conectado ao receptaculo Remote 14, é necessario ajustar a corrente, no remoto, a
um valor maior que o minimo da faixa antes que o contator seja acionado a partir do painel ou do Remoto, sem o que a corrente sera
controlada a partir do painel da maquina e o Controle remoto sera inoperante.
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3-7. Automacgéo - Soquete 10 Pinos RC2 (Modelos LX)

Pinos Funcéo dos pinos no receptaculo RC2

A LIGA/DESLIGA.

B Gas.

Ativacdo de Saida.

Chassi.

Rampa final - emissor.

Bloqueio da Pulsacéo - coletor.

C
D
E Rampa final - coletor.
F
G
H

Blogueio da Pulsag&o - emissor.

| Arco aberto - coletor.

J Arco aberto - emissor.

Defini¢Ges relativas as Entradas e Saidas

Entradas

A - O fechamento com D inicia a Sequéncia de soldagem. A abertura do circuito para a Sequéncia de soldagem. Em soldagem no modo "2T",
um fechamento momentaneo (maior que 100 ms., mas menor que 0,75 segundo) ativa e desativa a Saida.

B - O fechamento com D abre a valvula solen6ide do gés. Se a Sequéncia incluir um tempo de Pre-vazdo, ele sera cumprido antes de o arco
ser aberto. Se a Sequéncia incluir um tempo de Pés-vazéo, ele serd cumprido mesmo que o circuito B - D fique aberto.

C - O fechamento com D deve ser permanente. Se o circuito entre C e D for aberto, a Saida é desativada, inicia-se o tempo de Pés-vazéo e
a mensagem HELPI3 aparece nos aparelhos de medicéo.

Saidas

As Saidas séo isoladas por meio de um transistor de coletor aberto que pode suportar uma corrente de pelo menos 6 mA com um maximo de
100 mA e 30 Vcc.

Rampa final - a Saida é ativa durante a Rampa final.

Blogueio da Pulsagéo - a Saida é ativa durante a Corrente inicial, a Rampa inicial, a Rampa final, a Corrente final, durante a corrente de base
e quando a frequéncia da pulsagao é menor que 10 Hz.

Arco aberto - a Saida é ativa quando o contator esta fechado e quando a corrente de soldagem é maior que 5 A ou quando a tenséo de arco
€ maior que 5 V, mas menor que 50 V.
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3-8. Conexdes do gas de protecéo

1 Conexao de entrada do géas

As conexdes sao 5/8” 18 fios, rosca
direita (3/8” 19 fios BSPP nos Modelos
220/380/440 V).

2 Vélvula do cilindro de gas

Abra levemente a valvula para eliminar a
sujeira na saida do cilindro. Feche
novamente a valvula.

3 Regulador de pressao/Fluxdmetro
4 Ajuste da vazao do gés

Uma vazao tipica é 15 cfh (pés cubicos
por hora) ou seja 7,1 I/min.

Instale a mangueira do géas (fornecida
pelo usuario) entre o regulador/
fluxdmetro e a conexéo de entrada no
painel traseiro da maquina.

Ferramentas usadas

S——=7
11/16", 1-1/8" (21 mm)

3-9. Ligagbes para TIG com pulso de A.F/Lift-Arc” - corrente continua, eletrodo negativo

A B

~——
c%j /

A Desligue a maquina antes de
fazer as ligagdes.

1 Terminal de saida negativo ( -)
Conecte atocha TIG ao terminal de saida
negativo.

2 Conexao de saida do gés

Fixe a mangueira do gas na conexao de
saida.

3 Terminal de saida positivo (+)
Ligue o cabo Obra ao terminal de saida
positivo.

4 Receptaculo Remote 14

Ligue o Controle remoto usado no
receptaculo Remote 14.

5 Conexao de entrada do gas

Fixe a mangueira do gas que vem do
cilindro ou da linha na conex&o de entrada
da maquina.

Ferramentas usadas

I——=7
11/16", (21 mm)
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3-10. Painel frontal para TIG c/ pulso de A.F. - corrente continua, eletrodo negativo

Ner

MADE IN § s> n
LA

F

G HF IMPULSE

PROCESS

t
aw
RMT STD

o Awt

RMT 2T HOLD

OUTPUT

PULSER

Modelos 220/380/440 V

SEQUENCER

ADJUST

MADE INm N&» N
W Wi-a

ce V

O

t
_\/(?/CLF\_

4
O 7w

1 Painel frontal

Painel frontal para soldagem TIG
com pulso de A.F., corrente
continua, eletrodo negativo.

[5" Para todos os controles
com tecla de membrana:
pressione a tecla para
acender o LED e ativar a
fungdo correspondentes.

NOTA: marcagdes em verde no
painel indicam fun¢des TIG (ver
Secao 4-1 para a descri¢cdo dos
controles).
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3-11. Ligacdes para Eletrodo Revestido - corrente continua, eletrodo positivo

>

N

A Desligue a maquina antes de
fazer as ligagdes.

1 Terminal de saida negativo ( -)

Conecte o cabo Obra ao terminal de
saida negativo.

2 Terminal de saida positivo (+)
Ligue o cabo Eletrodo ao terminal de
saida positivo.

3 Receptaculo Remote 14

Ligue o controle remoto usado no
receptaculo Remote 14 (ver Secéo 3-6).
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3-12. Painel frontal para Eletrodo Revestido - corrente continua, eletrodo positivo

s

MADE IN § s> n
LA

& e

G HF IMPULSE RMT STD

o Awt

RMT 2T HOLD

Modelos 220/380/440 V

PROCESS OUTPUT PULSER SEQUENCER ADJUST

MADE INm N&» N
W Wi-a

\
Sice Vv
%ﬁ %;ﬂ
O O B wL
O

o |

&
£

1 Painel frontal

Painel frontal para soldagem

Eletrodo Revestido, cc, pola-

ridade reversa.

= Para todos os controles

%ﬁ com tecla de membrana:
pressione a tecla para
acender o LED e ativar a
fungdo correspondentes.

NOTA: marca¢Bes em cinza no
painel indica fun¢gbes Eletrodo
Revestido (ver Secédo 4-1 para
a descrigdo dos controles).
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3-13. Caracteristicas elétricas de alimentacéo

A tensdo de entrada ndo pode ultrapassar + 10 % do valor nominal. Se a tenséo estiver
N OTA ﬂ? fora desta faixa, a Saida da maquina ndo pode ser ativada.
Monofésico | Monofésico Trifésico
FT. =100 % F.T. =60 % FT.=60 %
Tensé&o de entrada (V) 115 230 230 400 460
Corrente priméria na saida nominal (A) 25 22 13,1 74 6,4
. . - 1
Capacidade méx. recomendada dos fusiveis (A) , 35 30 20 10 10
Fusiveis rapidos
) 3 2 10 12 14 14 14
Bitola min. dos condutores de entrada (AWG (mm®)) (5,26) (3,31) (2,08) (2,08) (2,08)
Comprimento max. recomendado dos condutores de
entrada (m) 17 24 31 94 124
. . 2 10 12 14 14 14
Bitola min. do condutor de aterramento (AWG (mm®)) (5,26) (3,31) (2,08) (2,08) (2,08)
Referéncia: National Electrical Code (NEC) 1999
1 Consultar Miller para o uso de disjuntores.
2 Fusiveis rapidos (uso geral) séo conforme UL classe "K5" (até 60 A inclusive) e UL classe "H" (a partir de 65 A).
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3-14. Conex0es a rede elétrica

lf]ﬁ A Apraetrave achave geral antes
de conectar o cabo de entradada
magquina.

A sSomente pessoas habilitadas
devem instalar a maquina.
Verifique os dados da placa nominal da
maquina e a tenséo elétrica disponivel no

local de trabalho.
1 Chave geral

2 Condutores do cabo de entrada
3N\,

1 ’\J Ver Secao 3-13

@ Para alimentacdao trifasica:

A Sempre conecte primeiro o
condutor verde ou verde/
amarelo ao terminal de ater-
ramento darede; nuncaaum ter-

Verde ou
Verde/Amarelo

minal de linha!
[ Conecte os condutores preto, branco e
vermelho (L1, L2, L3) aos terminais da
LA ] linha.
0 1 Para alimentagcdo monofasica:
1 I A sSempre conecte o condutor
verde ou verde/amarelo ao termi-
// I nal de aterramento da rede;
[ 4 [I nuncaaum terminal de linha!
| L1 3 Condutores preto e branco de
| L2 L entrada
/ L3 4 Condutor vermelho de entrada
@ ﬂ Conectar o cabo de entrada ﬂ? L2 5 E.spéguete
Verde ou numa chave geral desenergizada 6 Fita isolante

Isole e amarre o condutor vermelho como
mostrado.

Verde/Amarelo

A Sempre conectar primeiro o
condutor de aterramento

NOTA: esta maquina é equipada com
@ = ATERRAMENTO

Auto-Line®. O circuito Auto-Line adapta
automaticamente a maquina a redes de
120 a 460 V monoféasicas ou trifasicas
. sem que seja necessario remover a
O g tampa para refazer as conexdes

primarias internas.
3

-

@/

Verde ou
Verde/Amarelo
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SECAO 4 - OPERACAO

4-1. Controles

4-1-A. Maquinas 230/460 V (a figura corresponde aos Modelos DX/LX)

%

Lh-A

3 2

/

MADE IN = ne™» n
I

[5° Para todos os controles com tecla de
membrana: pressione a tecla para
acender o LED e ativar a fungdo
correspondentes.

NOTA: marcagdes em verde no painel
indicam fung¢bes TIG; em cinza, indicam
fungbes Eletrodo Revestido.

1 Controle do Encoder

Use o controle do Encoder juntamente com
as teclas de funcdo apropriadas no painel
frontal para mudar o valor dos parametros
desta funcao. Ver Secao 4-2.

2 Amperimetro

Ver Secao 4-3.

V % A S Hz
o O O O
f f
& ) JUL A
4 Ao O pps O |Nmala
TIG HF IMPULSE RMT STD %l r
Q: L1 O peakt O INITIIALSLOPEt
o | O LA oA t
TIG LIFT ARC™ RMT 2T HOLD O BKGND A O FINAL SLOPE t
o L o | 0 O -
STICK ON ON FINAL A

POCESS OyTPUT PU/LSER SEQUENCER
7

3 Voltimetro

Ver Secéo 4-3.

4 Controles do Processo

Ver Secéo 4-4.

5 Controles da Saida

Ver Secéo 4-7.

Para reconfigurar a maquina do modo “2T”
para “4T”, “4T Momentaneo”, “Mini-Légica” ou
“Tempo de ponto”, ver Sec¢éo 4-14.

6 Controle da Corrente

Ver Secéo 4-8.

O e
O In

7 Controle de Ajustes

Ver Secao 4-9.

8 Chave LIGA/DESLIGA

Use esta chave para ligar e desligar a

maquina.

9 Controles da Pulsagao (Modelos DX e
LX)

Ver Secao 4-10.

10 Controles da Sequéncia de soldagem
(Modelos DX, LX e todas as maquinas
220/380/440 V).

Ver Secao 4-11.
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4-1-B. Maquinas 230/460 V (a figura corresponde aos Modelos DX/LX)

1&?

1

A4 /=)

MADE INm Be™> N

@ce V % A S Hz
o O O O
f
@) ﬁ O'_/J\_ O JUL ON_\_
Q: HH © i Ot
N i FOR ' FoRa U
o | A

[5> Para todos os controles com tecla de
membrana: pressionar a tecla para
acender o LED e ativar a fungéo
correspondentes.

NOTA: marcagdes em verde no painel
indicam fungbes TIG; em cinza, indicam
fungbes Eletrodo Revestido.

1 Controle do Encoder

Use o controle do Encoder juntamente com
as tecclas de fungéo apropriadas no painel
frontal para mudar os valores dos parametros
desta funcéo. Ver Secéo 4-2.

2 Amperimetro

Ver Secao 4-3.

3 Voltimetro

Ver Secéo 4-3.

4 Controles do Processo

Ver Secéo 4-4.

5 Controles da Saida

Ver Secéo 4-7.

Para reconfigurar a maquina do modo “2T”
para “4T”, “4T Momentaneo”, “Mini-Légica” ou
“Tempo de ponto”, ver Sec¢édo 4-14.

/
TN

O

6 Controle da Corrente

Ver Secao 4-8.

7 Controles de Ajustes

Ver Secao 4-9.

8 Chave LIGA/DESLIGA

Use esta chave para ligar e desligar a

magquina.
9 Controles da Pulsacéo (Modelos DX e
LX).

Ver Secao 4-10.

10 Controle da Sequéncia de soldagem
(Modelos DX, LX e todas as maquinas
230/460 V).
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4-2. Controle do Encoder

~

~~N

1 Controle do Encoder

Use este controle juntamente com a tecla
da funcdo apropriada para ajustar os
valores dos parametros desta fungéo.

4-3. Amperimetro e Voltimetro

% AS Hz

1 Voltimetro

Indica a tensé&o de arco ou a tensdo em
vazio. Se a Saida nédo for ativa, o
voltimetro mostra trés tragos (---). A
tensdo em vazio € indicada se a maquina
estiver energizada e a Saida ativa.

2 Amperimetro

Durante a soldagem, este aparelho
mostra o valor real da corrente. Ele indica
também os valores pre-ajustados dos
parédmetros ativos: corrente, tempo,
percentagem ou frequéncia nas unidades
pertinentes. O LED correspondente
localizado diretamente abaixo do
amperimetro fica aceso.

4-4. Controle do Processo

W

TIG HF IMPULSE

o 1%

TIG LIFT ARC™

O 2

NBK’///

“H

PROCESS

somente Modelos 220/380/440 V

o
o 1%

1 Controle do Processo

Pressione a tecla repetidamente até que
0 LED do processo desejado fique aceso:
TIG H.F. IMPULSE: processo de sol-
dagem TIG com corrente continua,
eletrodo negativo e abertura de arco com
pulso de A.F.,, sem contato (ver Secéo 4-5).
Fazer as ligagbes de acordo com a
Secéo 3-9.

TIG LIFT-ARC ”: processo de soldagem
TIG com corrente continua, eletrodo
negativo e abertura de arco por toque do
eletrodo na Obra (ver Secéo 4-5). Fazer
as ligagdes de acordo com a Segéo 3-9.
STICK: processo de soldagem com
corrente continua e eletrodo positivo.
Fazer as ligagbes de acordo com a
Secéo 3-11.
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4-5. Aberturas de arco TIG com Lift-Arc” e A.F.

:'i"\ f:‘\\F':: \ Abertura com Lift-Arc
) 1é = N | ¢

:'? 4  Com o LED “TIG LIFT-ARC"" aceso,
— abrir 0 arco como segue:
1 Eletrodo de tungsténio
2 Obra

Encoste levemente o eletrodo de

Abertura no modo Lift-Arc ﬂ? tungsténio no inicio da junta, aperte o

\L — 1 2 gatilho da tocha, o pedal de comando ou

S\ o controle manual. Mantenha o eletrodo

o° ° em contato com a Obra durante 1 a 2

segundos e levante a tocha devagar. O

géas de protecdo comega a fluir quando

o eletrodo toca a Obra e o arco é aberto

1-2 guando a tocha é levantada. A maquina

“Encostar” Segundos n&o fornece a sua tens&o em vazio nor-

mal antes que o eletrodo esteja em

contato com a Obra; ha somente uma

tensdo reduzida entre o eletrodo e a

peca. O contator de saida (estado s6lido)

somente se fecha depois que o eletrodo

toca a peca. Isto permite que o eletrodo

possa ser encostado na Obra sem

sobreaquecer, grudar ou ficar
contaminado.

Aplicacdo: Lift-Arc é usado em
soldagem TIG com corrente continua e
eletrodo negativo quando nao é permitido
abrir o arco con A.F. ou para substituir a
abertura do arco por riscadura.

& Aberturacom pulso de A.F..como LED
Y “TIG HF IMPULSE" aceso, abrir 0 arco
como segue:

A maquina gera um pulso de alta
frequéncia (A.F.) para facilitar a abertura
do arco quando o seu circuito de poténcia
esta fechado. A A.F. é automaticamente
desligada quando o arco é aberto e é
novamente gerada cada vez que ele é
interrompido de forma a facilitar a sua
reabertura.

NAO riscar como um fésforo!

Aplicacéo: a abertura de arco com A.F.
é usada na soldagem TIG com corrente
continua e eletrodo negativo quando ndo
é permitido abri-lo por contato.
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4-6. Eletrodo Revestido - Abertura do arco por riscadura

F Com o LED STICK aceso, abrir o arco

como segue:
1 Eletrodo
2 Obra
3 Arco

Arraste o eletrodo sobre a Obra como
para acender um fésforo; levante
ligeiramente o eletrodo depois de ter
tocado a pega. Se o arco se interromper,
é porque o eletrodo foi levantado demais.
Se o eletrodo grudar na Obra, imprima-
Ihe um rapido movimento de torgéo.

A maquina ndo fornece a sua tenséo
normal em vazio antes que o eletrodo
toque a Obra; ha somente uma tenséo
reduzida entre o eletrodo e a pega.
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4-7. Controle da Saida

G, 1 Controle da Saida
Pressione repetidamente a tecla
até que o LED do modo
desejado fique aceso.

“RMT STD” (“2T")

A Sequéncia de soldagem é
como mostrado abaixo.

NOTA: quando um pedal ou um

1
RN

Corrente (A)

Corrente inicial

Pre-vazéao

O

OUTPUT

somente Modelos 220/380/440 V

t
Lo

RMT STD
it it
O w_ O o
RMT 2T HOLD

Ao
R

é(

Controle remoto manual é conectado a Fonte
de Energia, a corrente inicial, a rampa inicial,
arampa final e a corrente final ndo podem ser
ativadas.

NOTA: se um pedal ou um Controle remoto
manual é conectado, a corrente inicial, a rampa
inicial, a corrente final e a rampa final sédo
controladas a partir do dispositivo remoto e ndo
a partir da Fonte de Energia.

Corrente de soldagem

Rampa inicial

OL/J\_

NOTA: se o gatilho usado for do tipo LIGA/
DESLIGA simples, ele deve ser de contato
permanente. Todas as fun¢gbes podem ser
ativadas e devem ser ajustadas pelo
operador.

Aplicacdo: use “RMT STD” (“2T") quando
deseja trabalhar com um pedal ou um
Controle remoto manual da corrente.

Sequéncia de soldagem no modo "2T" ("RMT STD")

Rampa final

Corrente final

Pés-vazao

Apertar e manter apertado
o pedal ou 0
Controle remoto manual

Soltar se o Controle for
de contato permanente

Soltar o pedal de comando
ou o Controle remoto manual

NOTA: Se o arco for interrompido e se o gatilho continuar apertado, a mensagem HLP-10 aparece nos aparelhos (ver Se¢do 5-3).
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G. 1 Controle da Saida

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

#  “RMT 2T HOLD” (“4T Nor-
A N\ mal”) ( or

Pressione a tecla repetidamente
até ativar o modo.

A Sequéncia de soldagem é
como mostrado abaixo.

NOTA: Um pedal ou um
Controle remoto manual deve

Corrente (A)

Corrente inicial

Pre-vazéo

estar conectado na Fonte de Energia;
somente a entrada do gatilho pode ser ativada.

NOTA: a corrente de soldagem é controlada a
partir da Fonte de Energia.

NOTA: a maquina pode ser reconfigurada para
“4T", “4T Momentaneo”, “Mini-Logica” ou
“Tempo de ponto” (ver Segéo 4-14).
Aplicacdo: use “RMT 2T HOLD” (“4T") para
soldar corddes compridos. Esta fungéo pode
ajudar a diminuir a fadiga do soldador.

Corrente de soldagem

Rampa inicial

“OUTPUT ON” (Saida ativa)

Pressione a tecla para ativar a fungéo.
Havera tensdo na saida da maquina
guando o LED ficar aceso.

NOTA: ndo é necessario usar um
Controle remoto do contator.
Aplicacgéo: use “OUTPUT ON” (Saida
ativa) para soldagem Eletrodo Revestido
(SMAW) ou para TIG LIFT-ARC sem
Controle remoto.

Sequéncia de soldagem no modo "4T Normal" ("RMT 2T HOLD")

Rampa final

Corrente final

Pés-vazao

Apertar e soltar o gatilho
em menos de 3 segundos

Apertar e soltar o gatilho

NOTA: caso o gatilho da tocha seja mantido apertado por mais de 3 segundos, a maquina volta automaticamente para o modo "2T".
Caso o arco seja interrompido e o gatilho continuar apertado, a mensagem HLP-10 aparece nos aparelhos de medicéo (ver Secéo 5-3).
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4-8. Controle da Corrente

W=

somente Modelos 220/380/440 V

1 A (Controle da Corrente)
2 Controle do Encoder
3 Mostrador dos Parametros

Pressione a tecla da Corrente e gire o
controle do Encoder para ajustar a
corrente de soldagem (1 - 200 A). A
corrente de soldagem ajustada corres-
ponde também a corrente de pico
quando a fungéo de pulsacéo é ativa
(ver Secéo 4-10). O valor ajustado para
a corrente é indicado no Amperimetro
(ver Secéo 4-3) e o LED “A” fica aceso.
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4-9. Controle “ADJUST” de Pé6s-vazéo e Reforgco de arco (“DIG")

1 Controle “ADJUST” (Pos-vazao/
Refor¢o de arco)

Pressione a tecla repetidamente até que

o LED da fungédo desejada fique aceso.
™~ 2 Controle do Encoder

3 Amperimetro

W

Pés-vazdo: com o processo TIG ativo
4712 (ver Secgéo 4-4), pressione a tecla e gire
o controle do Encoder para ajustar o
S tempo (0 - 50 segundos) durante o qual
0 gas flui depois do fim da solda. O tempo
%ﬁ ajustado é indicado no Amperimetro (ver
Secéo 4-3) e 0 LED “S” fica aceso.
Aplicagdo: a Pds-vazéo é necessaria
para esfriar o eletrodo de tungsténio e o
fim do cordédo de solda e evitar que eles
possam ficar contaminados. Aumente o
tempo de Pés-vazdo se o eletrodo de
tungsténio ou o corddo de solda ficar
preto.

m Reforco de arco: com o processo
“STICK” (Eletrodo Revestido) ativo (ver
% Secao 4-4), pressione a tecla e gire o
controle do Encoder para ajustar o grau
de reforgo (0 - 100 %). Quando ajustado
a0, a corrente de curto-circuito com baixa
tenséo de arco é a mesma que a corrente
de soldagem.

Quando o refor¢co é aumentado, a
corrente de curto-circuito com baixa
tensao de arco aumenta.

A percentagem ajustada é indicada no
Amperimetro (ver Secdo 4-3) e o LED
“%” fica aceso.

Aplicacdo: ao aumentar a corrente de

soldagem com baixas tensdes de arco,
somente Modelos 220/380/440 V este controle facilita a abertura do arco
ou a execucado de soldas verticais ou
sobre cabeca e diminui portanto os riscos
de o eletrodo grudar na Obra durante a
soldagem.

OM-2226-BR Péagina 32



4-10. Controle da Pulsacédo (Modelos DX e LX)
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1 Controle “PULSER” (Pulsacéo)

Quando se pressiona esta tecla para ativar a
funcéo, o modo “PPS” (Frequéncia da pulsagéo) é
ativado e os LEDs “PPS” e “ON” (Ativa) ficam
acesos. Novas pressdes na tecla ativam primeiro
0 modo “PEAK t” (Tempo de pico) e depois 0 modo
de “BKGND A" (Corrente de base) e o LED
correspondente fica aceso. Se pressionar a tecla
para além de “BKGND A", a maquina desliga a
pulsacéo e volta ao modo padréo de Corrente de
soldagem/Corrente de pico. Se a pulsacao for ativa
e o operador ndo mudar para outros modos como
Corrente de soldagem/Corrente de pico, pressionar
novamente a tecla de Pulsacdo faz a maquina
voltar automaticamente para o modo “PPS”
(Frequéncia de pulsagéo).

2 Controle do Encoder

3  Telados Parametros

Gire o controle do Encoder (ver Se¢éo 4-2) para
ajustar o valor desejado do parametro ativo da
pulsagéo. O valor ajustado é indicado na Tela e o
LED correspondente a unidade, % ou Hz, fica
aceso.

Os parametros de pulsagéo sédo como segue:

“ON” (Ativa): quando aceso, o LED indica que a
pulsacéo foi ativada.

“PPS” (Frequéncia de pulsacéo): a faixa é de 0,1
a 500 pulsos por segundo. Use este controle de
acordo com a aparéncia desejada para o cordao
de solda.

“PEAK t” (Tempo de pico): a faixa € de 5 a 95 %
do periodo (inverso da frequéncia) da pulsacéo e
corresponde a corrente de pico dos pulsos.

“BKGND A” (Corrente de base): use este controle
para ajustar o valor da corrente de soldagem entre
0s pulsos, o que corresponde ao esfriamento da
poca de fuséo e influi no valor global do calor de
entrada. A corrente de base é uma percentagem -
de 5 a 95 % - da corrente de pico.

4 Forma da onda de Saida pulsada

O exemplo ao lado mostra a influéncia do controle
do Tempo de pico sobre a forma dos pulsos na
saida da maquina.

NOTA: a corrente de pico € ajustada pelo controle
da Corrente (ver Segéo 4-8). A corrente de pico
(1 - 200 A) é o maior valor que a corrente pode ter
em soldagem pulsada. A penetracdo varia
diretamente com a corrente de pico.

Aplicacéo: a pulsagdo diz respeito ao aumento e
diminui¢do alternados da corrente de soldagem
num ritmo determinado. Os trechos altos da
corrente sdo controlados em largura, altura e
frequéncia, o que forma os pulsos na saida da
maquina. Estes pulsos e os trechos da corrente entre
eles (a corrente de base) alternadamente aquecem
e esfriam a poga de fusdo. O efeito resultante
proporciona ao soldador um melhor controle sobre a
penetracdo, a largura e o reforgo superior do cordéo
e sobre o calor de entrada e portanto sobre as
ocorréncias de mordeduras. Estes controles podem
ser manobrados durante a soldagem.

A pulsacéo pode ainda ser usada em treinamento de
soldagem com metal de adigéo.
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4-11. Sequénciade soldagem (Modelos DX, LX e todas as maquinas 220/380/440 V)
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somente Modelos 220/380/440 V
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1 Controle da Sequéncia

Pressione a tecla até que o LED do parametro
desejado fique aceso. A fungédo de Sequéncia
de soldagem somente pode ser ativa em
soldagem TIG, mas ndo se um pedal ou um
Controle remoto manual estiver conectado no
receptaculo Remote 14 (ver Segdo 3-6). Os
parametros da Sequéncia ndo podem ser
selecionados se o controle do Processo estiver
em “STICK” (Eletrodo Revestido) (ver Secéo
4-4).

2 Controle do Encoder

3 Amperimetro

Gire o controle do Encoder (ver Secéo 4-2) para
ajustar o valor do parametro ativo da
Sequéncia. O valor ajustado é indicado no
Amperimetro e o LED que corresponde a
unidade, “A” ou “S”, fica aceso.

Os parametros da Sequéncia sdo como segue:

“INITIAL A” (Corrente inicial): use este controle
para ajustar um valor da corrente (1 - 200 A)
diferente da prépria corrente de soldagem.

Aplicagéo: Este parametro pode ser usado em
soldagem TIG para ajudar a aquecer o metal
base frio antes de comecar a depositar o metal
de adig&o ou para assegurar uma abertura de
arco macia.

“INITIAL t” (Tempo inicial) (somente Modelos
LX): use este controle para ajustar (0 - 25
segundos) o tempo de espera para iniciar a
solda.

“INITIAL SLOPE t” (Tempo da Rampa inicial):
use este controle para ajustar o tempo (0 - 25
segundos) desejado para passar da corrente
inicial a corrente de soldagem. Ajuste a 0 se
esta funcdo nédo for usada.

4 Controle da Corrente

Use este controle (ver Secao 4-8) para ajustar
o tempo de soldagem; somente nos Modelos LX.

“WELD TIME” (Tempo de soldagem) (somente
Modelos LX): use este controle para ajustar (O -
999 segundos) o tempo total da Sequéncia de
soldagem.

“FINAL SLOPE t” (Tempo de Rampa final); use
este controle para ajustar o tempo (0 - 25
segundos) desejado para passar da corrente de
soldagem a corrente final. Ajuste a 0 se esta
funcéo néo for usada.

Aplicacéo: esta fungéo é usada na soldagem TIG
de metais sensiveis a trincas e/ou quando o
soldador deseja eliminar a cratera no fim do
cordao.

“FINAL A" (Corrente final): a corrente final (1 -
200 A) é a corrente usada para terminar o cordao
de solda.

“FINAL t” (Tempo final) (somente Modelos LX):
use este controle para ajustar (0 - 25 segundos)
o tempo de espera desejado para terminar a
solda.
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4-12. Ajuste da Pre-vazao (rtodos os Modelos)

somente Modelos 230/460 V
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./ 1 Controle do Processo
£
@ 2 Controle “ADJUST”
- 3 Chave LIGA/DESLIGA

Para ajustar a pre-vazao, desligue a
maquina, pressione e mantenha
presionadas as teclas “PROCESS” e
“ADJUST” e ligue novamente a
maquina. Mantenha as teclas
pressionadas durante aproxima-
damente 7 segundos (ou até que o nd-

~~
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O O Xt O
t f
o Wal o oA
" Y16 HF IMPULSE RMT STD r INITFIAL A
g__ i O peake O INITtIAL SLOPEt
O O A we
RMT 2T HOLD O O eaLsLomet
O I O O FINAL A

mero da versdo do software -
apareca nos aparelhos). Depois de ligar
novamente a maquina como acima, 0s
LEDs “TIG HF IMPULSE”, “POST FLOW”,
“DIG” e “S” ficam acesos e os aparelhos
mostram a mensagem 5EL 80.2; o ajuste
padrédo da fabrica para o tempo de pre-
vazdo é de 0,2 segundo.

4 Controle do Encoder

Gire o controle do Encoder para ajustar o
tempo (0 - 25 segundos) de pre-vazdo. O
valor ajustado é indicado no amperimetro.

Painel traseiro

Apertar o gatilho da tocha ou desligar a
maquina faz o tempo de pre-vazéo ajustado
entrar na memoria da maquina e encerra a
fase de ajustes.

Aplicacdo: a pre-vazdo é usada para re-
mover o ar ambiente do local de inicio da
solda. A pre-vazéo facilita também a
abertura do arco.
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somente Modelos 220/380/440 V
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Controle “ADJUST”
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3 Chave LIGA/DESLIGA

Para ajustar a pre-vazéo, desligue a
maquina, pressione e mantenha
presionadas as teclas “PROCESS” e
“ADJUST” e ligue novamente a
maquina. Mantenha as teclas
pressionadas durante aproxima-
damente 7 segundos (ou até que o nu-
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Painel traseiro

mero da versdo do software -
aparega nos aparelhos). Depois de ligar
novamente a maquina, os LEDs “TIG HF
IMPULSE", “POST FLOW”, “DIG” e “S”
ficam acesos. Os aparelhos mostram entédo
a mensagem S5EL 00.2; o ajuste padrao da
fabrica para o tempo de pre-vazéo é de 0,2
segundo.

4 Controle do Encoder

Gire o controle do Encoder para ajustar o
tempo (0 - 25 segundos) de pre-vazdo. O
valor ajustado é indicado no amperimetro.

Apertar o gatilho da tocha ou desligar a
magquina faz otempo de pre-vazao ajustado
entrar na meméria da maquina e encerraa
fase de ajustes.

Aplicagao: usa-se pre-vaz&o pararemover
o ar ambiente do local de inicio da solda. A
pre-vazao facilita também a abertura do
arco.
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4-13. Modos programaveis de Tempo e Corrente iniciais em TIG com pulso de A.F.
4-13-A. Acesso aos Modos (todos os Modelos)

somente Modelos 230/460 V
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NOTA: antes de acessar 0s

Tempo e da Corrente iniciais em TIG com
pulso de A.F., assegure-se de que todos
os procedimentos e parametros foram
devidamente estabelecidos. Em particu-
lar, verifique se a corrente foi ajustada ao
valor adequado (ver Secao 4-8). As
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o O O O
f f
LA O J-I_l-l_ Q -
AMT STD PPS INITIAL A
t
4 O PEAK t O INITIAL SLOPE t
O A I : /
RMT 2T HOLD O e\ba O mmsiorer [ © 4
I A // POST FLOW
O ON O O FINAly‘\/ O Ia

Modos do

1

2

@ Dl

Chave LIGA/DESLIGA

Painel traseiro

e da Corrente iniciais em TIG com pulso
de A.F. sdo ativos.
Controles do Processo e da Corrente

possibilidades de ajuste dos parametros
sdo limitadas quando os Modos do Tempo

Para ativar os modos do Tempo e da
Corrente programaveis em TIG com pulso

de A.F., desligue a maquina.

Pressione e mantenha pressionadas as
teclas do Processo e da Corrente e ligue
novamente a maquina. Mantenha as teclas
pressionadas durante aproximadamente 7
segundos (ou até que o niUmero da versao
do software -_ aparega nos
aparelhos.

Para continuar, va a Segéo 4-13-B e/ou C.
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somente Modelos 220/380/440 V
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NOTA: antes de acessar os Modos do
Tempo e da Corrente iniciais em TIG com
pulso de A.F., assegure-se de que todos
0s procedimentos e paréametros foram
devidamente estabelecidos. Em particu-
lar, verifique se a corrente foi ajustada ao
valor adequado (ver Sec¢éo 4-8). As
possibilidades de ajuste dos parametros
sdo limitadas quando os Modos do Tempo

/
iy
A
ad)

e da Corrente iniciais em TIG com pulso
de A.F. so ativos.

1 Controles do Processo e da Corrente

2 Chave LIGA/DESLIGA

Para ativar os modos do Tempo e da
Corrente programaveis em TIG com pulso

Painel traseiro

de A.F., desligue a maquina.

Pressione e mantenha pressionadas as
teclas do Processo e da Corrente e ligue
novamente a maquina. Mantenha as teclas
pressionadas durante aproximadamente 7
segundos (ou até que o niUmero de versao
do software - seja indicado nos
aparelhos).

Para continuar, va a Segéo 4-13-B e/ou C.
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4-13-B. Ajuste da Corrente inicial em TIG com A.F. pulsada (todos os Modelos)

somente Modelos 220/380/440 V
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NOTA: antes de acessar o Modo da
Corrente inicial programavel em TIG com
pulso de A.F., assegure-se de que todos
os procedimentos e parametros foram
devidamente estabelecidos. Em particu-
lar, verifique se a corrente foi ajustada ao
valor adequado (ver Secgdo 4-8). As
possibilidades de ajuste dos parametros
sdo limitadas quando o Modo da Corrente
inicial programavel em TIG com pulso de
A.F. é ativo.

Neste Modo, a Sequéncia de soldagem

4
O'_/_\_

>

Painel traseiro

pode ser executada, mas 0s seus
parametros ndo podem ser ajustados.

1 Controle da Corrente

2 Controle do Encoder

Para ajustar a corrente em TIG com pulso
de A.F., proceder como segue:

Pressione a tecla da Corrente (1). O seu
LED fica aceso e a mensagem SEL 25
aparece nos aparelhos. O LED “TIG HF
IMPULSE” fica aceso.

NOTA: se fun¢des de controle remoto e de
pulsacdo sao ativas, os LEDs cor-
respondentes ficam acesos.

O “25" que aparece no amperimetro é o
ajuste padrédo de fabrica para a corrente cc
inicial . Este valor pode ser reajustado de 1
a 200 A pelo controle do Encoder.

Para mudar o tempo inicial, ver Secéo
4-13-C. Para salvar mudangas no valor da
corrente inicial em TIG com pulso de A.F.
sem mudancas do tempo inicial, desligue a
magquina.
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somente Modelos 220/380/440 V
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NOTA: antes de acessar o Modo da
Corrente inicial programavel em TIG com
pulso de A.F., assegure-se de que todos
os procedimentos e parametros foram
devidamente estabelecidos. Em particu-
lar, verifique se a corrente foi ajustada ao
valor adequado (ver Secgéo 4-8). As
possibilidades de ajuste dos parametros
sdo limitadas quando o Modo da Corrente
inicial em TIG com pulso de A.F. é ativa.

Neste Modo da Corrente inicial
programavel, a Sequéncia de soldagem

HH

) 3,

pode ser executada, mas 0s seus
parametros ndo podem ser ajustados.

1 Controle da Corrente

2 Controle do Encoder

Para ajustar a Corrente inicial em TIG com
pulso de A.F., proceder como segue:

Pressione a tecla da Corrente (1). O seu
LED fica aceso e a mensagem S5EL 25
aparece nos aparelhos. O LED “TIG HF
IMPULSE” fica aceso.

NOTA: se func¢des de controle remoto e de
pulsacdo séo ativos, os LEDs cor-
respondentes ficam acesos.

O “25" que aparece no amperimetro é o
ajuste padrao de fabrica para a corrente cc
inicial . Este valor pode ser reajustado de 1
a 200 A pelo controle do Encoder.

Para mudar o tempo inicial, ver Secéo
4-13-C. Para salvar mudangas no valor da
corrente inicial em em TIG com pulso de A.F.
sem mudangcas do tempo inicial, desligue a
maquina.

OM-2226-BR Pégina 40




4-13-C. Ajuste do Tempo inicial programavel (todos os Modelos)

somente Modelos 230/460 V
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NOTA: antes de acessar o Modo do
Tempo inicial programavel, assegure-se
de que todos os procedimentos e
parametros foram devidamente
estabelecidos. Em particular, verifique se
a corrente foi ajustada ao valor adequado
(ver Secéo 4-8). As possibilidades de
ajuste dos parametros sdo limitadas
quando o Modo do Tempo inicial
programavel é ativo.

A

Neste Modo do Tempo inicial programavel,
a Sequéncia de soldagem pode ser
executada, mas 0s seus parametros nao
podem ser ajustados.

1 Controle da Corrente

2 Controle do Encoder

Para ajustar o Tempo inicial programavel,
proceder como segue:

Pressione a tecla da Corrente (1). O seu
LED fica aceso, a mensagem SEL 7 aparece

nos aparelhos e o LED “S” fica aceso.
O “1” que aparece no amperimetro é o ajuste
padrédo da fabrica para o Tempo inicial . Este

valor pode ser reajustado de 1 a 200
milisegundos pelo controle do Encoder.

Em caso de mudanga, desligue a maquina
para salvar o novo valor.
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somente Modelos 220/380/440 V
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NOTA: antes de acessar o Modo do
Tempo inicial programavel, assegure-se
de que todos os procedimentos e
parametros foram devidamente
estabelecidos. Em particular, verifique se
a corrente foi ajustada ao valor adequado
(ver Secéo 4-8). As possibilidades de
ajuste dos parametros sao limitadas
quando o Modo do Tempo inicial
programavel é ativo.

A

Neste Modo do Tempo inicial programavel,
a Sequéncia de soldagem pode ser
executada, mas 0s seus parametros nao
podem ser ajustados.

1 Controle da Corrente

2 Controle do Encoder

Para ajustar o Tempo inicial programavel,
proceder como segue:

Pressione a tecla da Corrente (1). O seu
LED fica aceso, a mensagem SEL 7 aparece

nos aparelhos e o LED “S” fica aceso.

O “1” que aparece no amperimetro é o ajuste
padréo de fabrica para o Tempo inicial . Este
valor pode ser reajustado de 1 a 200
milisegundos pelo controle do Encoder.

Em caso de mudanca, desligue a maquina
para salvar o novo valor.
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4-14. Reconfiguracédo de “2T” para “4T", “4T Momentaneo”, “Mini-Logica” ou “Pontos”
(Modelos DX, LX e todas as maquinas 220/380/440 V)

somente Modelos 230/460 V
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1 Controle do Processo

2 Controle da Saida

& ¢35

3 Chave LIGA/DESLIGA

Para reconfigurar a partir de “2T",
desligue a maquina. Pressione e
mantenha pressionadas as teclas
do Processo e da Saida enquanto
liga novamente a maquina.
Mantenha as teclas pressionadas
durante aproximadamente 7
segundos (ou até que o nimero da
versdo do software -__apa-

PULSER

SEQUENCER

ADJUST

Painel traseiro

reca nos aparelhos e que estes indiqguem
SEL H-P).

4 Controle do Encoder

Use este controle para mudar as fungdes.
A funcdo ativa é indicada no amperimetro
(aparelho de medicédo a direita).

5 Amperimetro

As indicacdes para as diversas fungfes séo
como mostrado.

Aperte o gatilho da tocha ou desligue a
maquina para salvar os ajustes.

Va a Secgao 4-15 para soldar em “4T" (5L H-4).
A opgao de Sequéncia deve ser ativa para a
reconfiguracdo em “4T".

Va a Sec¢éo 4-16 para soldar em “Mini-Logica”

{5EL H4L). A opgdo de Sequéncia deve ser
ativa para a reconfiguragdo em “Mini-
Légica”.

V& a Secédo 4-16 para soldar em “4T
Momentaneo” (5EL HYE). A opgao de
Sequéncia deve ser ativa para a
reconfiguragdo em “4T Momentaneo”.

VA& a Secdo 4-17 para soldar por Ponto (5EL 5P0).

NOTA: depois que a maquina é re-
configurada e que uma das fungdes re-
configuradas é selecionada para soldar,
quando a maquina é ligada, H-Y, H4L, H4E ou
SP0 aparece no amperimetro durante 5
segundos como um lembrete para o
operador.
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somente Modelos 230/460 V
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Painel traseiro

reca nos aparelhos e que estes indiquem
SEL H-J).

N 4  Controle do Encoder
Use este controle para mudar as fungdes.
A funcéo ativa é indicada no amperimetro
(aparelho de medicédo a direita).
5 Amperimetro

1 Controle do Processo

2 Controle da Saida

3 Chave LIGA/DESLIGA

Para reconfigurar a partir de “2T",
desligue a maquina. Pressione e
mantenha pressionadas as teclas
do Processo e da Saida enquanto
liga novamente a maquina.
Mantenha as teclas pressionadas
durante aproximadamente 7
segundos (ou até que o nimero da
versdo do software -__apa-

As indicacdes para as diversas fungfes séo
como mostrado.

Aperte o gatilho da tocha ou desligue a
maquina para salvar os ajustes.

Va a Sec¢éo 4-15 para soldar em “4T", (SEL H-Y).
A opcao de Sequéncia deve ser ativa para a
reconfiguracdo em “4T".

Va a Sec¢ao 4-16 para soldar em “Mini-Légica”,

(SEL H4L). A opgao de Sequéncia deve ser
ativa para a reconfiguragdo em “Mini-
Légica”.

V& a Secédo 4-16 para soldar em “4T
Momentaneo”, (SEL HYE). A opcdo de
Sequéncia deve ser ativa para a
reconfiguragdo em “4T Momentaneo”.

V& a Secdo 4-17 para soldar por Ponto (5L 5P0).
NOTA: depois que a maquina é re-
configurada e que uma das funcdes
reconfiguradas é selecionada para soldar,
quando a maquina é ligada, H-4, H4L, YHE ou
SP0 aparece no amperimetro durante 5
segundos como um lembrete para o
operador.
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= 2T (ver Secéo 4-7 sobre
como funciona)

\ = 4T (ver Secg&o 4-15 sobre
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como funciona)
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= Mini-L&gica (ver Secéo
4-16 sobre como funciona)
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= Ponto (ver Secéo 4-17 sobre
como funciona)
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= 4T Momentaneo (ver Secéo
4-16 sobre como funciona)
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4-15. Modo “4T S” (Modelos DX, LX e todas as maquinas 220/380/440 V)

MADE IN B Be= 5 /
A

CLCl Ly
]y =
% A S Hz
o O O O
Corrente (A)
\ Sequéncia de soldagem no modo "4T S"
Corrente de soldagem
Rampa inicial

Corrente inicial

aT

Rampa final

1 Amperimetro (Modo “4T")

E necesséario ativar a Sequéncia de
soldagem para reconfigurar em “4T".

Selecione “4T” de acordo com a Segao
4-14.

A Sequéncia de soldagem é como
mostrado abaixo.

No modo “4T", o operador pode, durante
a Sequéncia de soldagem, passar
diretamente da corrente de soldagem
para a corrente final sem interromper o
arco. Quando o modo “4T” é usado com
este recurso, ele é chamado “4T S”.

NOTA: quando um controle remoto do
tipo LIGA/DESLIGA simples é conectado
a Fonte de Energia, somente a entrada
do gatilho é funcional. A corrente de
soldagem é controlada a partir da Fonte
de Energia.

Aplicacéo: use o modo “4T” quando
deseja usar um Controle remoto do tipo
LIGA/DESLIGA simples para a corrente
de soldagem.

Corrente final

Soltar o
gatilho

Apertar e soltar
o gatilho em menos
de 0,75 segundo

a mensagem HLP 10 aparece nos aparelhos de medicéo (ver Se¢éo 5-3).

Pre-vazdo Pos-vazéo
\
Apertar Apertar e soltar Apertar o gatilho
e manter apertado o gatilho em menos e manter apertado
o gatilho de 0,75 segundo

NOTA: se o arco for interrompido e o gatilho continuar apertado ou se o gatilho continuar apertado depois do fim da pés-vazéo,

Soltar o gatilho
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4-16. Modo “Mini-Logica” (Modelos DX, LX e todas as maquinas 220/380/440 V)

1 Amperimetro (modo “Mini-
Légica”)
A Sequéncia de soldagem deve
1 ser ativa para reconfigurar em
/ “Mini-Légica”.
Selecione “Mini-Légica” de

MADE IN B Be» n -
/ a7 / A acordo com a Secéo 4-14.

A Sequéncia de soldagem é

/ l: ':" '_“_' como mostrado abaixo.
/ L e = Mini-Légica Durante a soldagem em “Mini-
Légica”, é possivel o operador
/ \" % A S H passar diretamente da corrente
, o O O O inicial para a corrente de
soldagem ou para algum valor da
corrente narampa final se apertar
e soltar o gatilho da tocha em
menos de 0,75 segundo.
NOTA: quando um comando
remoto do tipo LIGA/DESLIGA
simples é conectado a Fonte de
Energia, somente a entrada do
gatilho é funcional. A corrente de
soldagem é controlada a partir da
Fonte de Energia.
Aplicagao: esta possibilidade de
mudar os niveis de corrente sem
rampa inicial ou sem rampa final
permite que o operador possa
controlar o ritmo da entrada do
metal de adi¢cdo sem interromper
Sequéncia de soldagem no modo "Mini-L6gica" 0 arco.
Corrente (A) Corrente de soldagem
Declive da
Rampa final
Rampa inicial \ Rampa final
Corrente inicial \
Declive da \ Corrente inicial
Pre-vazdo Rampa final \ \ Pés-vaz&o,
Apertar Apertar Apertar Apertar Apertar
e manter e manter e manter e manter e manter
apertado apertado apertado apertado apertado
o gatilho o gatilho o gatilho o gatilho o gatilho
por mais de por menos de por menos de por menos de
0,75 segundo 0,75 segundo 0,75 segundo 0,75 segundo
Soltar o gatilho Apertar e Apertar e Apertar e Apertar e
manter apertado manter apertado manter apertado manter apertado
0 gatilho o gatilho o gatilho o gatilho
por menos de por mais de por mais de por mais de
0,75 segundo 0,75 segundo 0,75 segundo 0,75 segundo

NOTA: se o arco for interrompido e o gatilho continuar apertado ou se o gatilho continuar apertado depois do fim da pés-vazdo, a mensagem
HLP 10 aparece nos aparelhos de medicéo (ver Segao 5-3).

OM-2226-BR Pégina 48



4-17. Modo “4T Momentaneo” (Modelos DX, LX e todas as maquinas 220/380/440 V)

1 Amperimetro (Modo “4T
Momentaneo”)

Selecione “4T Momentaneo” de
acordo com a Secéo 4-14.

E necessario ativar a Sequéncia
/ de soldagem para reconfigurar
em “4T Momentaneo”.

MADE IN § Be™
b / \ A Sequéncia de soldagem é
| como mostrado abaixo.

'-"'-" ',-'”-,"'- =4T No modo “4T Momentaneo”, se
hdiendcnd — A 0 operador apertar o gatilho
V % A S Hz Momentaneo para passar da corrente de
soldagem para a rampa final,

o O O O apertar novamente o gatilho faz

com que o0 arco seja inter-
rompido e que a pds-vazéao
comece.

NOTA: quando um comando
remoto do tipo LIGA/DESLIGA
simples é conectado na Fonte
de Energia, somente a entrada
do gatilho é funcional. A
Corrente é controlada a partir da
Fonte de Energia.

Aplicac&o: use o modo “4T
Momentaneo” quando deseja
trabalhar com um Controle
remoto da Corrente, mas
somente um Controle remoto
do tipo LIGA/DESLIGA simples
é disponivel.

Corrente (A) Sequéncia de soldagem no modo "4T Momentaneo"

Corrente de soldagem

Rampa inicial Rampa final

Corrente inicial

Corrente final

Pre-vazao Pos-vazao
Apertar e soltar Apertar e soltar Apertar e soltar Apertar e soltar
o gatilho em o gatilho em o gatilho em o gatilho em
menos de menos de menos de menos de
3 segundos 0,75 segundo 0,75 segundo 0,75 segundo

NOTA: se o gatilho for apertado durante mais de 3 segundos, a maquina volta automaticamente para o modo "2T". Se o arco for
interrompido e o gatilho continuar apertado, a mensagem HLP 10 aparece nos aparelhos de medicao.
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4-18. Soldagem por Pontos (todos os Modelos)

MADE IN B s> n
WA

Corrente (A)

)
e
|

N
|

Sequéncia de soldagem por "Pontos"

Corrente de soldagem

cCrC
L = Ponto
V 2
|
|
Modelos 230/460 V
Modelos 220/380/440 V
- - 4
Cr |

1 Amperimetro (Modo “Pontos”)

Selecione a fungéo “Tempo de ponto” de
acordo com a Secao 4-14.

2 Controle da Corrente

3 Controle do Encoder

Ajuste os parametros da soldagem por
Pontos como indicado a seguir:

Pressione a tecla da Corrente uma vez
(o LED fica aceso) e gire o controle do
Encoder para ajustar a corrente nos
pontos.

4 Amperimetro

Pressione novamente a tecla da Corrente
(o LED “S” fica aceso) e gire o controle
do Encoder para ajustar o tempo dos
pontos (0,1 - 25 segundos). O ajuste
padréo da fabrica é 1 segundo.

NOTA: em soldagem por pontos, a
maquina ndo leva em consideracédo os
ajustes da Sequéncia de soldagem, os
quais ndo podem ser programados.

NOTA: em soldagem por pontos, qguando
um comando remoto do tipo LIGA/
DESLIGA simples é conectado a Fonte
de Energia, somente a entrada do gatilho
é funcional. A corrente é controlada a
partir da Fonte de Energia.

A Sequéncia de soldagem é como
mostrado abaixo.

Aplicagao: permite ajustar um tempo de
soldagem. E ainda usado para pontear
juntas antes de soldar ou para a unido
de chapas finas.

Pre-vazéo

Pés-vazao

Apertar o gatilho
e manter
apertado

NOTA: se o arco for interrompido e o gatilho continuar apertado ou se o gatilho continuar apertado depois do fim da p6s-vazéo,
a mensagem HLP 10 aparece nos aparelhos de medicéo.
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4-21. Contador do Tempo de Arco aberto e do Numero de Arcos abertos

Modelos 230/460 V

3/4
\

MADE INm me™» n

—_——
A4 /=)

/

1320
e J

N g iy
130

(> 1 Controles da Saida e da
A Corrente

-@ 2 Chave LIGA/DESLIGA

Para ativar o Contador do Tempo to-
tal de arco aberto e do Numero de
arcos abertos, desligue a maquina.
Pressione e mantenha pressionadas
as teclas da Saida e da Corrente e
ligue novamente a maquina. Mantenha
as teclas pressionadas durante apro-

?
awu

RMT STD o

"
O Q: O W
TIG LIFT ARC™ RMT 2T HOLD

Painel traseiro

ximadamente 7 segundos (ou até que o

numero da versdo do software -

apareca nos aparelhos).

3 Aparelhos de medigéo ( fungdo “Tempo
de Arco aberto”)

Depois que a maquina foi novamente ligada
como indicado acima, o LED “S” fica aceso e
o0 Tempo total de Arco aberto é indicado du-
rante 5 segundos nos aparelhos sob a forma
000000 a 559 999. Os quatro primeiros digitos
representam horas e os dois ultimos
representam minutos.

No exemplo da figura acima, lé-se 1.234

horas e 56 minutos. O Tempo total maximo

de Arco aberto que pode ser indicado é

9.999 horas e 59 minutos.

4 Aparelhos de medicao
“Numero de Arcos abertos”)

(funcéo

Depois de 5 segundos, o LED “A” fica aceso
e 0 Numero de Arcos abertos é indicado du-
rante os préximos 5 segundos nos aparelhos
sob a forma 000 000 a 395 355. O Numero
maximo de Arcos abertos que pode ser
indicado € 999.999.
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Modelos 220/380/440 V

/N

MADEINR B~ n

A4/ a )

/

Controles da Saida e da

&1
A
Corrente
,ii EJ\

-@ 2 Chave LIGA/DESLIGA

Para ativar o Contador do Tempo to-
tal de arco aberto e do Numero de
arcos abertos, desligue a maquina.
Pressione e mantenha pressionadas
as teclas da Saida e da Corrente e
ligue novamente a maquina. Mantenha
as teclas pressionadas durante apro-

Painel traseiro

ximadamente 7 segundos (ou até que o

numero da versdo do software -

apareca nos aparelhos).

3 Aparelhos de medigdo (fungéo “Tempo
de Arco aberto”)

Depois que a maquina foi novamente ligada
como indicado acima, o LED “S” fica aceso e
oTempo total de Arco aberto € indicado du-
rante 5 segundos nos aparelhos sob a forma
000000 a 559 999. Os quatro primeiros digitos
representam horas e os dois ultimos
representam minutos.

No exemplo da figura acima, 1é-se 1.234

horas e 56 minutos. O Tempo total maximo

de Arco aberto que pode ser indicado é

9.999 horas e 59 minutos.

4 Aparelhos de medicao
“Numero de Arcos abertos”)

(funcéo

Depois de 5 segundos, o LED “A” fica aceso
e o Numero de Arcos abertos € indicado nos
aparelhos durante os proximos 5 segundos
sob a forma 000 000 a 395 355. O NUmero
maximo de Arcos abertos que pode ser
indicado € 999.999.
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4-20. Funcéo de Bloqueio
4-20-A. Acesso a funcao de Bloqueio

O O O O

@eedo

Ver Secéo 4-1 para explicagdes sobre os controles citados em
toda esta Secéo 4-20.

Ha quatro (1 - 4) niveis diferentes de bloqueio. Cada nivel, em ordem
crescente, proporciona maior flexibilidade de operagéo ao operador.

NOTA: antes de ativar os niveis de bloqueio, assegure-se de que
todos os procedimentos e parametros foram devidamente
estabelecidos. As possibilidades de ajuste dos parametros séo
limitadas quando algum nivel de bloqueio foi ativado.

1 Controle da Corrente (A)

2 Controle “ADJUST”

3 Chave LIGA/DESLIGA

Para acessar as telas da funcéo de Bloqueio, pressione e mantenha
pressionadas as teclas da Corrente (1) e “ADJUST” (2) e ligue a
maquina. Mantenha as teclas pressionadas durante aproximadamente
7 segundos (ou até que o nimero da versdo do software -
apareca nos aparelhos).

4 Bloqueio néo ativo

Depois de ligar a maquina como indicado acima, os LEDs “%" e “A”
ficam acesos e os aparelhos sdo como mostrado na figura acima até
que se selecione um nivel de bloqueio.

5 Controle do Encoder

Para ativar a funcéo de Bloqueio, proceda como segue:

Pressionar a tecla da Corrente (A) permite passar de “%” para “S”.
Pressione a tecla repetidamente até que o LED “%" fique aceso.

Gire o controle do Encoder para selecionar um nimero de bloqueio
com trés digitos. Este numero aparece no voltimetro (aparelho a
esquerda). Selecione qualquer nimero desde 001 até 999.
Importante: memorize este nimero pois ele sera usado para desativar
a funcéo de Bloqueio.

Painel traseiro

Ui L -
VvV % A S Hz
% 0 O O
6
-
Ui LL] ou
v » A s e oY
o ko Tt

Pressione repetidamente a tecla da Corrente (A) até que o LED “S”
fique aceso. E agora possivel selecionar um nivel de bloqueio.

Ha quatro niveis de bloqueio disponiveis. Gire o controle do Encoder
(5) para acessar um nivel de bloqueio (ver Secdes 4-20-B e/ou C
para a descri¢do dos niveis de bloqueio).

6 Bloqueio ativo

Aperte o gatilho da tocha ou desligue a maquina para completar a
ativacéo da fungéo de Bloqueio.

NOTA: entrar um nimero de bloqueio de trés digitos XXX ou o nivel L-
faz com que a funcéo de Bloqueio seja desativada.

Para desativar a funcéo de Bloqueio, proceda como abaixo:

Para acessar as telas da fungéo de Blogueio, pressione e mantenha
pressionadas as teclas da Corrente (1) e “ADJUST"” (2) e ligue a
maquina. Mantenha as teclas pressionadas durante aproximadamente
7 segundos (ou até que o nimero da versao do software -
apareca nos aparelhos).

Depois de ligar a maquina como indicado acima, os LEDs “%" e “A”
ficam acesos. A figura acima mostra como se apresentam 0s
aparelhos com a fungéo de bloqueio ativa (ver item 6).

Gire o controle do Encoder para entrar 0 mesmo namero de trés
digitos que foi usado para ativar a funcao de Blogueio.

Pressione a tecla da Corrente “A”. O LED “%" se apaga e o LED “S”
fica aceso. A indicacdo do amperimetro (aparelho a direita) passa
para L. A fungdo de Bloqueio esta agora desativada.

NOTA: entrar um nimero de bloqueio de trés digitos XXX ou o nivel .- faz
também com que a funcéo de Bloqueio seja desativada.

Aperte o gatilho da tocha ou desligue a maquina para completar a
desativacao da funcao de Bloqueio.
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4-20-B. Niveis 1 e 2 de Bloqueio

Nivel 1
MADE IN m &> n
Vv
o Bl
O w"\'_
o |
Use a tecla da Saida para
selecionar um Modo do gatilho
Para soldagem TIG
MADE IN® n&> n A
Vv % A S Hz
Slce 0O 0 O O
o # JomA |o L o .
o ¥ omuwl |° i ©
— o M o fa
o £ o | o o
Use a tecla da Saida para
selecionar um Modo de gatilho
Para soldagem Eletrodo revestido
Nivel 2

MADE INm n&™ nn
~

Vv

t
o AL

i
O Auw

o |

Selecione "STICK" ou "LIFT-ARC"
ou "HF START"

Selecado do Processo

Nivel 1

NOTA: antes de ativar os niveis de
Bloqueio, assegure-se de que todos os
procedimentos e parametros foram
devidamente estabelecidos. As pos-
sibilidades de ajuste dos pardmetros séo
limitadas quando os niveis de Bloqueio
sdo ativos.

NOTA: ndo se pode usar um Controle
remoto da Corrente com o nivel 1 ativo.

Processo TIG

Com “TIG IMPULSE HF” (TIG com pulso
A.F.) ou“TIG LIFT-ARC” (ver Sec¢éo 4-7)
ativo, quando o nivel 1 de Bloqueio € ativo
o operador pode escolher soldar em “2T”
(“RMT STD”) ou em “4T" (“RMT 2T
HOLD”). E também possivel ativar a
Saida (“ON”) com o modo “TIG LIFT-
ARC".

Se a méaquina foi reconfigurada para “4T",
“4T Momentaneo”, “Mini-Légica” ou
“Ponto”(ver Secéo 4-14) antes do nivel
de Bloqueio ser ativado, o operador pode
trabalhar com o modo reconfigurado.

Processo “STICK” (Eletrodo Revestido)

Com “STICK” (Eletrodo Revestido) ativo,
quando o nivel 1 de Bloqueio é ativado o
operador pode escolher entre “2T” (“RMT
STD”) ou “Saida ativa” (“ON”).

N&ao é possivel mudar o processo de
soldagem quando o nivel 1 de Bloqueio
é ativo. Caso o operador tente mudar o
processo, o amperimetro (aparelho a
direita) passa a indicar (-7 como um
lembrete.

Os parametros das demais funcdes
podem ser vistos nos aparelhos
pressionando-se as teclas apropriadas.
Se o Encoder for girado enquanto os
parametros estdo afixados, o
amperimetro passa a indicar -7 e 0s
parametros ndo mudam. Se uma unidade
de pulsagao estiver instalada na maquina,
se esta unidade néo foi ativada, o
amperimetro indica -7 como um lembrete
de que a unidade de pulsagdo néo é ativa.

Nivel 2

NOTA: antes de ativar os niveis de
Bloqueio, assegure-se de que todos os
procedimentos e parametros foram
devidamente estabelecidos. As pos-
sibilidades de ajuste dos parametros séo
limitadas quando os niveis de Bloqueio
foram ativados.

NOTA: ndo se pode usar um Controle
remoto da Corrente com o nivel 2 ativo.

Além de todas as fungdes do nivel 1, o
nivel 2 oferece a possibilidade de
mudanca do Processo (ver Secéo 4-
4).
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4-20-C. Niveis 3 e 4 de Bloqueio

Nivel 3

MADE IN® Ne™ 7y
>~ A

t
O‘J’L

OW"\'_

Selecione "STICK" ou "TIG"

Ajuste de + 10 % da corrente

MADE IN® Ne 7y
>~ A

Vv % A S Hz
Sl e 00 0O
o # ozl om o “\
o 1% o @l o & o -
- o & |o X o 4
o &£ o | o | o= |om™
£ ® @

LIGA/DESLIGA da pulsagéo

Controle de ativagéo/desativacdo da pulsacéo

Use o controle do Encoder
para ajustar a corrente em
+ 10 % do valor pre-ajustado.

Nivel 4

Controle remoto da corrente

Nivel 3

NOTA: antes de ativar os niveis de
Bloqueio, assegure-se de que todos os
procedimentos e parametros foram
devidamente estabelecidos. As pos-
sibilidades de ajuste dos parametros séo
limitadas quando os niveis de Bloqueio
foram ativados.

NOTA: ndo se pode usar um Controle
remoto da Corrente com o nivel 3 ativo.

Além de todas as fung@es dos niveis 1 e
2, o nivel 3 permite ainda:

Ajustar a corrente de soldagem em
+ 10 % do valor pre-ajustado em TIG
ou Eletrodo Revestido (ajuste fino).

Selecione o processo desejado, TIG ou
Eletrodo revestido (“STICK") e use o
controle do Encoder para reajustar o
valor pre-ajustado da corrente em + 10 %,
dentro dos limites da maquina. Caso o
operador tente reajustar além dos + 10 %,
o amperimetro (aparelho a direita)
indicara LL3 como um lembrete.

Ativar/Desativar a unidade de
Pulsacao

D& ao operador a possibilidade de ligar
e desligar a unidade de pulsacao.

Nivel 4

NOTA: antes de ativar os niveis de
Bloqueio, assegure-se de que todos 0s
procedimentos e parametros foram
devidamente estabelecidos. As pos-
sibilidades de ajuste dos parametros séo
limitadas quando os niveis de Bloqueio
foram ativados.

Além de todas as func¢des dos niveis 1, 2
e 3, o nivel 4 permite ainda:

Controlar a Corrente de soldagem a
distancia

Se desejar, 0 operador pode usar um
Controle remoto da Corrente de
soldagem. O Controle remoto ajusta a
corrente desde o minimo da faixa até,
no méaximo, o valor pre-ajustado.
Conecte o Controle remoto de acordo
com a Secgéo 3-6.
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4-21. Reconfiguracdo da maquina aos ajustes da fabrica (todos os Modelos)

MADEINR N~

~

JOCSSSS JUTP

LA
V Hz
O
t
f A
l,g: VL O NmaLA
TIG HF IMPULSE RMT STD t
M @) INITIAL SLOPE {
o 1# O @ '
TIG LIFT ARC™ RMT 2T HOLD O FINALSLOPEt
o A o | )
& o FINAL A

PULSER SEQUENCER

Modelos 220/380/440 V

O b

POST FLOW

DIG

e
ADJUST

MADE IN n me™» n
- Wi

o
[%

O O
w©

S/ce Vv

1 Controle do Processo

Controle da saida

3 Controle “ADJUST” (P6s-vazao e
Reforgo de arco)

4 Chave LIGA/DESLIGA

Para reconfigurar todas as fungfes da
Fonte de Energia aos ajustes originais da
fabrica (“Defaults”), desligue a maquina.
Pressione e mantenha pressionadas as
teclas do Processo, da Saida e “AD-
JUST” e ligue novamente a maquina.
Mantenha as teclas pressionadas durante
aproximadamente 7 segundos (ou até
que o numero da versdo do software
-__apareca nos aparelhos).
NOTA: para reconfigurar a maquina aos

ajustes da fabrica, a funcédo de Bloqueio
ndo pode ser ativa (ver Secéo 4-20).

N
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4-22. Configuragéo para indicacéo dos parametros de Pulsacéo

somente Modelos 230/460 V

damente 7 segundos (ou até que o niumero

(9 1 Controle da Saida
da verséo do software -___aparecanos
I 2 Controle da Pulsacio aparelhos) e que a indicacao 5£L --- apareca.
Com a magquina ligada como indicado acima,

o LED “A” em baixo do Amperimetro
(aparelho a direita) e o LED da Pulsagéo ativa

_@ 3 Chave LIGA/DESLIGA
(“ON”) ficam acesos.

Desligue a maquina. Pressione e

mantenha pressionadas as teclas da ~~~\4 Controle do Encoder

Saida e da F’ul_sagéo e ligue 5 Amperimetro

novamente a maquina. Mantenha as Gi Encod da indicaca

teclas pressionadas durante aproxima- Ire ﬂo ncoaer paraNpassar a 'P icagao
padréo para a indicagéo de Pulsagéo PPP.

]
i
% A S Hz
O Xr O O
MADE IN B ne™ 2x
w Wi ﬂ
gy - -
oL
\'} % A S Hz
O O ¥t O
& Tl 1 A
QTIGH%ULSE RMT STD © PPS O NmaALA
" O : O AN
O ‘_g" O Tl ZEHA_EA INITIALSLOtPEt
TIG LIFT ARC™ RMT 2T HOLD O m=E O FIN—/ALSLLOPEt 9 /7:2
I N ,' POST FLOW
O O FINAL A /C,} %

Painel traseiro

Em soldagem pulsada, isto é quando a
funcéo de Pulsagao é ativa, 0 Amperimetro
(aparelho a direita) indica PPP e a fungéo
normal dos aparelhos de indicacdo dos
valores dos parametros é desativada.

A funcéo PPP nédo permite a fungdo normal
dos aparelhos de indicacéo do valor da
corrente e de outros parametros quando se
solda sem pulsagéo.

Aperte o gatilho da tocha ou desligue a
maquina para salvar os ajustes e encerrar
esta configuracgao.
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somente Modelos 220/380/440 V

% A S Hz
O ¥+ O O

7

/5

MADE INm me» n

A4 7 =)

(9 1 Controle da Saida
JIL 2

_@ 3 Chave LIGA/DESLIGA
Desligue a maquina. Pressione e

Controle da Pulsacéo

mantenha pressionadas as teclas da — 4

Saida e da Pulsacdo e ligue
novamente a maquina. Mantenha as
teclas pressionadas durante aproxima-

damente 7 segundos (ou até que o niumero
da verséo do software -___aparecanos
aparelhos) e que a indicacao 5£L --- apareca.
Com a maquina ligada como indicado acima,
o LED “A” em baixo do Amperimetro
(aparelho a direita) e o LED da Pulsagéo ativa
(“ON”) ficam acesos.

Controle do Encoder

5 Amperimetro

Gire o Encoder para passar da indicagéo
padrdo para a indicagéo de Pulsagéo PPP.

Painel traseiro

Em soldagem pulsada, isto é quando a
funcéo de Pulsacédo é ativa, o Amperimetro
(aparelho a direita) indica PPP e a fungéo
normal dos aparelhos de indicagdo dos
valores dos parametros é desativada.

A funcéo PPP n&o permite fungao normal dos
aparelhos de indicacao do valor da corrente
e de outros pardmetros quando se solda
sem pulsacao.

Aperte o gatilho da tocha ou desligue a
maquina para salvar os ajustes e encerrar
esta configuracao.
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SECAO 5 - MANUTENCAO PREVENTIVA E CORRETIVA

5-1. Manutencéao preventiva

A F)

e

A Desligue a alimentacgao elétrica antes de fazer qualquer manutencé&o na unidade.

[ Em caso de trabalho intensivo, a manutengdo da maquina deve ser mais frequente.

3 Meses

Substituir
adesivos
ilegiveis

Reparar ou
substituir
cabos
danificados

3 Meses

6 Meses

WARNIN

Limpar e
apertar os
terminais de
saida

%

Substituir mangueiras
de gas danificadas Y

Para a limpeza interna, néo

remover o tampa da maquina.

(ver Secao 5-2) —

Limpar internamente -7

com jato de ar comprimido /
»

seco. Em caso de trabalho ’

intensivo, limpar uma vez

por més

re

5-2. Limpeza interna da méaquina

N

A paaa limpeza interna, NUNCA
abra ou remova a tampa da
maquina.

Para limpar a maquina internamente,

jogue diretamente o jato de ar seco

através das janelas de ventilagao frontal

e traseira como mostrado na figura.
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5-3. Mensagens “HELP” no Voltimetro e no Amperimetro

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

0 Telas HEL P-0

Indica um curto-circuito no circuito da
protecdo térmica localizado no dissipador
inferior. Chame um Técnico Miller.

1 Telas HEL P-1

Indica um mau funcionamento no circuito
primario do transformador principal causado
por uma corrente excessiva no circuito de
chaveamento IGBT do primério. Chame um
Técnico Miller.

2 Telas HEL P-2
Indica uma interrupcdo no circuito da

protegdo térmica localizado no dissipador
inferior. Chame um Técnico Miller.

V A \Vj A
0 \ 5 \
uc w N, — g
HEL -0 HEL P-5
v A Vv A
1 \ 6
[0 g 7 [0y o0
McL - I MCL =
V A vV A
2 \ 7
[ w i I LIic 0.0
nCL = NCcL =23
v A Vv A
3 \ 8 \
uc i — 1717
HEL -5 HEL il
v A v A
4 9
I [Ny} o_Lf N e o1
nCcL 9 rCcL g T
v A
10
N o 0713
nCcL i3

3 Telas HEL P-3

Indica que o dissipador inferior sobreaqueceu.
A maquina se auto-desligou para permitir que
o ventilador a esfrie (ver Sec&o 3-3). E possivel
recomecar a soldar depois que a maquina
esfriou.

4 Telas HEL P-4

Indica uma interrupgao no circuito da protegédo
térmica localizado no dissipador superior.
Chame um Técnico Miller.

5 Telas HEL P-5

Indica que o dissipador superior sobre-
aqueceu. A maquina se auto-desligou para
permitir que o ventilador a esfrie (ver Secéo 3-3). E
possivel recomecar a soldar depois que a
maquina esfriou.

6 Telas HEL P-8
Indica um mau funcionamento no secundario

do transformador de poténcia. Indica uma
tensdo em vazio alta. Chame um Técnico Miller.

7 Telas HEL P-§

Indica um curto-circuito no circuito da
protecdo térmica localizada no dissipador
superior. Chame um Técnico Miller.

8 Telas HEL PI0

Indica que o gatilho da tocha esta apertado.
Solte o gatilho para continuar.
9 Telas HEL PI2

Indica uma configuragéo incorreta. O
operador esta tentando fazer um ajuste nao
permitido.

10 Telas HEL P13 (somente Modelos LX)

O sinal de Saida ativa esta interrompido de
forma que ndo ha mais Saida, mas o gas
continua a fluir se a funcédo de Pés-vazéo é
ativa ou se o controle do gas pelo receptaculo
de 10 pinos esta sendo usado (ver Segéo 3-7).
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5-4. Manutencgéo corretiva

N w2 27
7
) <>
Defeito Solucéo
Fechar a chave geral de alimentacao elétrica (ver Se¢ao 3-14).
A maquina nao funciona; ndo ha Verificar e, se necessario, substituir os fusiveis ou rearmar o disjuntor da rede (ver Secéo 3-14).
tensdo de saida.
Verificar as ligag6es de entrada da maquina (ver Segéo 3-14).
Se estiver usando um Controle remoto, assegurar-se de que o processo correto foi selecionado de
forma a possibilitar o controle da Saida pelo receptaculo "Remote 14" (ver Se¢do 3-6 quando
aplicavel).
Né&o ha tenséo de saida; os A tensdo de alimentac&o se encontra fora da faixa de variagdo permitida (ver Secdo 3-13).
aparelhos de medigdo funcionam.
Verificar, consertar ou substituir o Controle remoto.
A unidade sobreaqueceu. Deixar que o seu ventilador a esfrie (ver Secado 3-3).
Saida da maquina instavel ou Usar cabos de soldagem do tipo e da bitola corretos (ver Segéo 3-5).
inadequada. Limpar e apertar todas as conexdes do circuito de soldagem (ver Se¢éo 3-5).
Verificar a existéncia de objetos que impedem o ventilador de girar; remové-los.
O ventilador n&do funciona.
Chamar um Técnico Miller para verificar o motor do ventilador.
Usar um eletrodo de tungsténio de didametro adequado (ver Secéo 8).
O arco é instavel. Preparar a ponta do eletrodo de tungsténio de forma correta (ver Secao 8).
Diminuir a vazao do gés de protecéo (ver Secao 3-8).
Proteger a area de soldagem contra correntes de ar.
O eletrodo de tungsténio se oxida; Aumentar o tempo de P6s-vazdo (ver Segdo 4-1).
ele ndo permanece brilhante depois
da solda. Verificar e apertar todas as conexdes do circuito de gas de protecéo (ver secédo 3-8).
Verificar se ndo h& agua na tocha. Ver o Manual do usuério da tocha.
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SECAO 6 - ESQUEMA ELETRICO

SOMENTE MODELOS 220/380/440 V

om— _rw
PC10 CONTROLE DE REFORCO _ Iﬁ

]
=]
o
o
N

SOMENTE MODELOS 220/380/440 V

D e
N>
>
A
GF—>>—
Nf—>—n
N>\
o>
o> %
S—>>—h
S—>—x
N>
SO>S
N>
>
AN>—
GF—>>—w
o>
P>
o>
o —>>—%
~N—>>—K
N>R

S
—Mj
[g
<

25—

]
Q2
Pl
]

POSITIVE
xQ /PLG26 (POSITIVO)
PC9 FILTRO ENTRADA rsi LTAP® N |_|
V74 e 2z N
L1 ® L1 E-L1 S 8 ——>—tojot+——®LINEY .
O - - ) ! ) PC2 INTERCONEXOES DE ENTRADA L2 )
Le O—¥ e 12 E-125 o2 _.\__\_ 2 1| eime2 o B
RED 57 |l 4l 2
® - ® ®LINE3 LSNUB®—
O G L3 E-L3S il
GND ﬂo.._)mm_ XFMRL® -
Mv =
Vo —®CHASSIS \—l
= £
RC3 RC4 XFMR2 o | Ij NEGATIVE
123456783101 1234567835010 (NEGATIVO)
725456768 395w0u022 72345676 s9wu2 | o
<RC7-1 RC3 RC4 RCS-4>
; wr
2L <RC7-2 RCS-35)
¥
£ Ree-1 RCS-2> SK
RED
st _ PC1 CONTROLE DO INVERSOR RCS-13
RC27PLG2
s e rea-b
22 _Aw_um-m RC7/PLG7 REE-S
<RC6-4 {  ROL 2 |
[ttt et kit Mttt =
! 7 PGl & 11 . _|w$>.\4/|
PAINEL COM ! RC3-13>+ < RC1-6 ) m g
- - nﬂ»mmxﬂca,oo%no
ESES " o4 s
X z / 7 CONTROLE DA SOLDA/INTERFACE DO OPERADOR _ X RC1/PLGIO
RC1/PLGIL
PLGI ||| Ret2 J2 J RC2/PLGI2 Re2-23>
| RC3/PLGI3 22>
-4 s 70 RE4/PLGLA RC2-1>> RTL
! YL INY EEAR N S
! §o82¢pg8g S333s3833 |
| MAAAAA M AAAAARAAE
[ V- Y - - XYY Y- o
alals rlalelel sl xlalea 7T
SRR EIEY DM DE N
28T | -
7] 30 toque em partes energizadas eletricamente.
4 I | & ATENGAO |e Néot t das elet t
[ of o " " ~ L
< 13 3 42 2 El B | g ] ® Desligue a alimentagao elétrica ou o motor do
| gl ol -, ol d
9l 4 2 m 18w m 2lolo|u i | A/ gerador antes de fazer manutencao na unidade.
Sl = < w g @ . )
SEEE & _m 9 593 5 M m ! % * Nunca trabalhe com o gabinete da unidade aberto.
</ 8| % & g 199358893 | ! . o )
= 101<| < | 2| 2| 9| 2| | | PERIGO DE Somente pessoas habilitadas devem instalar,
I i 3 O] af ¢ x| @f @| <[ < - usar ou fazer manutengéo nesta unidade
CEEEPNE 17l <« < | o & | | ! CHOQUE ELETRICO| :
 EEEEEERREEEEEEEEENR
FREEEREEE 12| &f | w8 bl 3w 3 |
EEFIEIEE R EEE R EE
GGmRSn/“_\llc HUEECECECEG "
KABCETFHD | ABCEFGHTIJ |
RC1 | RC2 |
| AUTOMAGAO |
| (OPCIONAL) |
L e o= 4

Figura 6-1. Esquema elétrico
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SECAO 7 - ALTA FREQUENCIA (A.F.)

7-1. Processos de Soldagem com A.F.

s

5y

1

Tensao A.F.

TIG - ajuda a abrir 0 arco entre o eletrodo
de tungsténio e a Obra e/ou estabiliza o
arco.

7-2. Instalagéo incorreta

E

L))

Fontes de radiacéo direta de A.F.

1 Fonte de A.F. (Fonte de Energia com
gerador de A.F. incorporado ou néo)

2 Cabos de soldagem

3 Tocha

4 Garra Obra

5 Obra

6 Bancada de trabalho

— —

Area de soldagem
11, 12

Caminhos de condugéo de A.F.

7
8
9

Cabo de alimentacéo elétrica
Chave geral
Rede de alimentagé&o elétrica

Fontes de rerradiacéo de A.F.

10
11
12
13
14

A

~

2R

~

Objetos metalicos néo aterrados
Fiacao elétrica de iluminagao
Fiacao elétrica em geral
CanalizagGes de agua e acessorios

Linhas externas de telefonia e de
distribuicdo de energia elétrica
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7-3. Instalagédo correta

/3\
3

“Aterrar todos o0s objetos
metalicos e toda a fiagdo

fio #12 AWG.

Construgdes

N @télicas

~

1 Fontes de A.F. (Fonte de energia com

gerador de A.F. incorporado ou nao).
Aterre o gabinete metélico da maquina, o
terminal de saida “Obra”, a chave geral, a
rede de alimentagao elétrica e a bancada de
trabalho.

2 Ponto central da area de soldagem

A meia-distancia entre o gerador de A.F. e a
tocha de soldar.

3 Areade soldagem

Circulo com raio de 15 m em torno do ponto
central.

4 Cabos de soldagem

Trabalhe com cabos tdo curtos quanto
possivel e presos juntos.

na area de soldagem com

Y

/ " Areade soldagem\ -

Aterrar a Obra
se exigido pelas
normas.

5 Emendas de conduites

Assegure a continuidade elétrica de todos os
conduites com tiras ou trangas de cobre. Aterre
a canalizacdo a cada 15 m.

6 CanalizagGes de agua e acessorios

Aterre a canalizagdo a cada 15 m.

7 Linhas externas de telefonia e de
distribuicdo de energia elétrica

Localize o gerador de A.F. a pelo menos 15 m

das linhas de telefonia e de energia elétrica.

8 Haste de aterramento

Consulte as Normas vigentes para
especificagdo.

Construcdes
metdlicas

Caso de Construcdes metalicas

9 Continuidade elétrica de paredes
metélicas

Prenda juntos com porcas ou solde juntos
0s paineis que formam as paredes, passe
fitas ou trancas de cobre por cima dos
corddes de solda e aterre o conjunto.

10 Portas e janelas

Cubratodas as portas e janelas com tela de
cobre de malha ndo maior que 6,4 mm e
aterrada.

11  Trilhos de porta basculante

Aterre os trilhos.
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SECAO 8- SELECAO E PREPARACAO DO ELETRODO DE TUNGSTENIO

NOTA [

Para maiores informacées, solicite do seu Distribuidor uma brochura sobre o processo de
soldagem TIG (GTAW). Use sempre luvas limpas de forma a ndo contaminar o eletrodo
de tungsténio.

8-1. Selecédo do Eletrodo de tungsténio

Faixa de corrente (A) - Gas ¢ - Polaridade
Diametro do eletrodo cc - Ar cc - Ar ca- Ar Onda quadrada
Eletrodo negativo Eletrodo positivo com AF balanceada com A.F.
(polaridade direta) (polaridade reversa) h Ar
Eletrodos de tungsténio com
2% de torio (faixa vermelha)
0.010" (0,25 mm) até 25 * até 20 até 15
0.020" (0,5 mm) 15-40 * 15-35 5-20
0.040" (1,0 mm) 25-85 * 20 - 80 20 - 60
1/16" (1,6 mm) 50 - 160 10-20 50 - 150 60 - 120
3/32" (2,4 mm) 135 - 235 15-30 130 - 250 100 - 180
1/8" (3,2 mm) 250 - 400 25-40 225 - 360 160 - 250
5/32" (4,0 mm) 400 - 500 40 - 55 300 - 450 200 - 320
3/16" (4,8 mm) 500 - 750 55-80 400 - 500 290 - 390
1/4" (6,4 mm) 750 - 1.000 80 - 125 600 - 800 340 - 525
4 Vazdo tipica: 15 a 35 cfh (7,0 a 16,5 I/min.)
* Nao recomendado
As faixas de corrente séo fornecidas apenas a titulo de orientagéo e resultam da composicéo das recomendacdes da American Welding
Society (AWS) e de fabricantes de eletrodos de tungsténio.

8-2. Informacdes de Seguranca a respeito do Tungsténio

o

D

A O

exaustao

forcada) perto do esmeril ou um
aparelho auxiliar de respiracéo
aprovado. Leia MSDS para mais
informacdes relativas a segu-
ranca. Sempre considere a pos-
sibilidade de usar eletrodos de
tungsténio com cério, lantanio
ou itrio em vez de tério. O pé que
resulta do esmerilhamento de
eletrodos com tério contem ma-
terial levemente
Descarte o p6é do esmeri-
lhamento de forma adequada do
ponto de vista da preservacao
ambiental. Use
adequados para a face, as maos
e o0 corpo em geral. Prepare os
eletrodos de tungsténio longe de
materiais inflamaveis.

1 Eletrodo de tungsténio com ponta
arredondada

2 Eletrodo de tungsténio com ponta

cbnica

esmerilhamento de um
eletrodo de tungsténio produz pé
e faiscas que podem causar
ferimentos e incéndios. Use

local (ventilacdo

radiativo.

protetores
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8-3. Preparacéo do Eletrodo de tungsténio para soldagem em ca ou cc e eletrodo negativo

1 2

\

2,5 vezes o
diametro do eletrodo

1 Eletrodo de tungsténio
2 Ponta conica

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

Preparacéo correta do eletrodo - Arco estavel

1 Arco estavel
2 Ponta faceada
A corrente que o eletrodo pode suportar

é determinada pelo diametro na face da
sua ponta.

3 Disco de esmeril
O disco usado para preparar eletrodos

de tungsténio deve ser reservado de
forma exclusiva para esta finalidade.

4 Esmerilhamento longitudinal

Q) (&%ﬁﬁ N3
0

4
Preparacéo incorreta do eletrodo - Arco instavel

1 Arco instavel

2 Ponta néo faceada

3 Disco de esmeril

O disco usado para preparar eletrodos

de tungsténio deve ser reservado de
forma exclusiva para esta finalidade.

4 Esmerilhamento radial
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SECAO 9 - ORIENTACAO PARA SOLDAGEM TIG
9-1. Posicao da Tocha

A O esmerilhamento de um
eletrodo de tungsténio produz pé
e faiscas que podem causar
ferimentos e incéndios. Use
exaustdo local (ventilagéo
forcada) perto do esmeril ou um
aparelho auxiliar de respiracéo
aprovado. Leia MSDS para mais
informacdes relativas a segu-
ranca. Sempre considere a pos-
sibilidade de usar eletrodos de
tungsténio com cério, lantanio
em vez detério. O p6 queresulta
do esmerilhamento de eletrodos
com tério contem material
levemente radiativo. Descarte o
p6 do esmeri-lhamento de forma
adequada do ponto de vista da
preservacdo ambiental. Use
protetores ade-quados para a
face, as méos e o corpo em
geral. Prepare os eletrodos de
tungsténio longe de materiais
inflaméaveis.

1 Obra

Antes de soldar, assegure-se de que a
peca esta limpa.
2 Grampo Obra

Coloque o grampo tdo perto quanto
possivel do local da solda.

3 Tocha

4 Metal de adi¢do (quando usado)
5 Bocal do gas

6 Eletrodo de tungsténio

Selecione e prepare o Eletrodo de acordo
com a Secéo 8.

Orientag&o: o didmetro interno do orificio
do bocal do gas deve ser pelo menos trés
vezes o diametro do eletrodo para que a
protecdo gasosa seja adequada. (Por
exemplo, se o eletrodo for de 1,6 mm, o
bocal do gas deve ter um orificio de pelo
menos 5,0 mm).

1/16" (1,6 mm)

(5,0 mm)

Vista do orificio do bocal de gas o
Chama-se “Saliéncia do eletrodo” a parte

do eletrodo que ultrapassa o bocal do gas
para fora.

A Saliéncia do eletrodo ndo deve ser
maior que o diametro interno do orificio
do bocal do gés.

O comprimento do arco é a distancia
entre a ponta do eletrodo de tungsténio
e a Obra.

OM-2226-BR Pégina 67



9-2. Movimentos da Tocha durante a soldagem

9-2-A Soldagem sem Metal de adicéo

Direcéo da soldagem (ﬁ)
-

& A Z

A & A

Formar a poca de fusédo Inclinar a Tocha

Levar a Tocha para a frente da poca de fuséo.
Repetir o procedimento.

9-2-B Soldagem com Metal de adigao

Direcdo da soldagem

-

¢ ) ¢

Formar a poga de fuséo Inclinar a Tocha

— [

7 %

Retirar a vareta

7\50 15"ﬁ\l§
o

178 |

Fundir Metal de adi¢éo

=4

7 Z

Levar a Tocha para a frente da poca de fuséo.
Repetir o procedimento.
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9-3. Posicdo da Tocha para varios tipos de junta

Solda de topo e corddo em filete

I

Y- -
>
zto0

Junta de angulo "T"

/
™~ 750
P
150

.

Junta de quina

an
10°
20° - 40°
Junta em sobreposicéo
/
/\
75°
-
15° ¢
30°
90°

78

/

SN
75°
>
i

Y
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SECAO 10 - ORIENTACAO PARA SOLDAGEM ELETRODO REVESTIDO

Y5

10-1. Procedimento

Ferramentas usadas

A Acorrentede soldagem comega
a circular assim que o eletrodo
toca a Obra.

A A corrente de soldagem pode
danificar componentes eletr6-
nicos em veiculos. Desligue os
dois cabos da bateria antes de
soldar num veiculo. Coloque o
grampo Obra tao perto quanto
possivel do local da solda.

1 Obra

Antes de soldar, assegure-se de que a
pega esta limpa.

2 Grampo Obra

3 Eletrodo

Um eletrodo de pequeno diametro requer
menos coprrente que um eletrodo de
didmetro maior. Siga as instrugbes do
fabricante do eletrodo usado para ajustar
a corrente de soldagem (ver Secéo
10-2)

4 Porta-eletrodo isolado

5 Posicéo do porta-eletrodo

6 Comprimento do arco

O comprimento do arco é a distancia en-
tre a ponta do eletrodo e a Obra. Um arco
curto com uma corrente adequada
produz um som de crepitagdo aguda.

7 Escoria

Use uma picadeira e uma escova de ago
para remover a escoria. Apds a remogao,
procure eventuais defeitos no cordao
antes de comegar um outro passe.
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10-2. Tabela de sele¢éo da corrente de acordo com o Eletrodo

N
/

FAIXA DE CORRENTE (A)

ELETRODO
DIAMETRO (mm)

2,5
3,25

50 l(l)O 1?0 200 250 300 350 400 4504
|

6010

6011 55
6,0

1,6
2,0
2,5
3,25
6013 2.0
5,0
55
6,0

2,5

3,25
4,0
5,0
55
6,0

2,5
3,25
4,0
7018 5.0
55
6,0

2,5
3,2

7014

7024 5.0

55
6,0
25
3,25
4,0
5,0

2,5
308L [ 3.25
\ 4,0 |

Ni-Cl

(.

( ° 9( )
p
- g%
& L o|g| & o4 3
— o 7] = 3
z s | &
w o w
['
6010 EP TODAS |GRANDE|poucA PREPARAGAO
6011 EP | / | TODAS |GRANDE| MUITO RESPINGO
6013 | EPEN| / | TODAS | BAIXA GERAL
. MACIO, FACIL,
7014 | EPEN| / | TODAS |MEDIA RAPIDO )
BAIXO HIDROGENIO,
7018 EP | / | TODAS| BAIXA FORTE
PLANA A
MACIO, FACIL
7024 | EP,EN HORIZ | BAIXA o '
4 FIE)ETE MAIS RAPIDO
NI-CL EP | / | TODAS|BAIXA | FERRO FUNDIDO
308L EP | / | TODAS| BAIXA | ACO INOXIDAVEL
*EP = ELETRODO POSITIVO (POLARIDADE REVERSA)
\_ EN= ELETRODO NEGATIVO (POLARIDADE DIRETA) )

10-3. Abertura do arco por riscadura

\

1 1 Eletrodo
/)';
=z s 2 Obra
(//// // // 3  Arco
//// /] Risque o eletrodo sobre a Obra como se
/ /] 2 fosse um foésforo; depois que tocou a
& / — Obra, levante ligeiramente o eletrodo. Se
L ) o arco for interrompido, é porque o
A . .
eletrodo foi levantado demais. Se o
3 eletrodo grudar na Obra, gire-o
rapidamente para solta-lo.
10-4. Abertura do arco por toque
1 1 Eletrodo
2 Obra
A 3 Arco

Com o eletrodo vertical, toque
ligeiramente a Obra e levante-o
ligeiramente para abrir 0 arco. Se o arco
for interrompido, é porque o eletrodo foi
levantado demais. Se o eletrodo grudar
na Obra, gire-o rapidamente para solta-
lo.
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10-5. Posic¢éo do porta-eletrodo

| \o—d
| 10°-30°\ |
\\
909 90° \\
-—
; 3 S S
Vista frontal Vista lateral

SOLDAS SOBRE CHANFRO

\osl
100-30° | |

\
\
\

-—

5 ¢

Vista frontal Vista lateral
SOLDAS DE ANGULO

10-6. Aspecto de um corddo de méa qualidade

Muito respingo

Cordao rugoso e irregular
Pequena cratera durante a soldagem
Falta de fusdo

Falta de penetragcao

a b WDN PP

5

10-7. Aspecto de um cordéo de boa aqulidade

1 Pouco respingo

2 Cordé&o uniforme

3 Média cratera durante a soldagem
Deposite um cordé@o de solda ou passe

para cada 3,2 mm de espessura das
chapas soldadas.

4 Fusdo completa
5 Boa penetracdo no metal base

2 3 4 5
,—A_A E&ﬁ_ rsl
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10-8. Condi¢des que afetam a forma do Cordéo

N OT A ﬂ? A forma de um cord@o de solda é afetada pelo &ngulo do eletrodo, pelo compri-
mento do arco, pela velocidade de soldagem e pela espessura do metal base.

Angulo Angulo correto Angulo
muito pequeno b—410° - 30° muito grande

U __ =

—Puxar

ANGULO DO ELETRODO

u u I—I ;{espingos
— s S —

Muito curto Normal Muito longo
COMPRIMENTO DO ARCO

—1 _—— B

Baixa Normal Alta

VELOCIDADE DE SOLDAGEM

10-9. Movimentos do Eletrodo durante a soldagem

NOTA =

Em geral, um tGnico passe é suficiente para a maioria das juntas com chanfro estreito;
no entanto, para juntas com chanfros mais largos ou com alguma abertura, é
aconselhado fazer o eletrodo oscilar sobre a junta ou depositar varios cordées.

ECCCCCEmNII

1 Filete - O eletrodo é deslocado com
velocidade constante sobre a junta

2 Cordéao com oscilagdo - O arco &
levado de um lado para o outro da
junta a0 mesmo tempo que o
eletrodo é deslocado ao longo da
junta

3 Exemplos de oscilagao

Faca o eletrodo oscilar transversalmente
sobre a junta para aumentar a largura
do corddo a cada passe. A largura da
oscilagdo ndo deve ser maior que 2,5
vezes o diametro do eletrodo.
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10-10. Juntas de topo

T =

30°
1,6 mm ’
4

1 Ponteamento

Para evitar que as bordas da junta se
fechem na frente do arco, deposite
pequenos pontos de solda ao longo da
junta.

2 Junta de bordas retas

Para espessuras até 3/16” (5,0 mm).
3 Junta com chanfro em “V simples”

Para espessuras desde 3/16” (5,0 mm)
até 3/4” (19 mm). O chanfro é feito com
magarico oxiacetilénico ou maquina de
Corte a Plasma. Remova a carepa
depois do corte. E também possivel usar
um esmeril para fazer o chanfro.

O angulo do chanfro sobre cada borda

da junta é de 30 graus.

4 Junta com chanfro em “V duplo” ou
N

Para espessuras acima de 3/16” (5,0 mm).

10-11. Junta em sobreposicao

30° ou menos _— 30° ou menos
I
1 N
I
2 3

Cordé&o em filete de um passe Cordao em filete de vérios passes

1 Eletrodo

2 Cord@o em um passe

Movimentar o eletrodo em circulos sobre
ajunta

3 Cord&@o multipasse

Quando um cordao mais grosso é
necessario, execute um segundo passe.
Remova a escoria entre os passes. Para
a resisténcia maxima, solde nos dois
lados da junta.

10-12. Junta em angulo (*T7)

45° ou menos N

1 Eletrodo
2 Cordéo de solda (filete horizontal)

Mantenha um arco curto e solde com
uma velocidade constante. Segure o
eletrodo como mostrado na figura para
fundir o fundo da junta. Extremidades do
cordao faceadas.

Para a resisténcia maxima, solde nos
dois lados da chapa vertical.

3 Cordéo multipasse

Quando um corddo mais grosso é
necessario, execute um segundo passe.
Use qualquer um dos tipos de oscilagédo
mostrados na Sec¢do 10-9. Remova a
escoria entre 0s passes.
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10-13. Teste de cordao de solda

1 Morga
3 2 Cordao de solda
3 Martelo
3 Martele a peca soldada como mostrado
nafigura. A peca deve se deformar, mas
e o cordao nao deve quebrar.
2
1

50-75 mm‘ €«

2

\
s

Porosidades: pequenas cavidades ou buracos que resultam de bolhas de gas no metal da

solda
Causas possiveis Acdes corretivas
Arco muito longo Diminuir o comprimento do arco.
Eletrodo dmido Soldar com eletrodo seco.
Obra suja Remover graxa, 6leo, umidade, tinta, revestimento, escoéria e qualquer sujeira da superficie da
peca antes de soldar.

10-15. Excesso de respingos: causas e solucdes

Excesso de respingos: grande quantidade de particulas de metal fundido que esfriam e se
espalham em torno da solda.

Causas possiveis Acdes corretivas

Corrente muito alta para o diametro do

Diminuir a corrente ou soldar com eletrodo mais grosso.
eletrodo

Arco muito longo ou tensdo muito alta Diminuir o comprimento do arco ou a tenséo.
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10-16. Falta de fuséo: causas e solucdes

Falta de fusdo: fusdo incompleta entre o metal da solda e o metal base ou um cord&o anterior.

Causas possiveis

Acgdes corretivas

Entrada de calor insuficiente

Aumentar a corrente. Soldar com um eletrodo mais grosso e aumentar a corrente.

Depositar os corddes nos locais adequados na junta.

Modificar o &ngulo do eletrodo ou aumentar o chanfro para um melhor acesso ao fundo da
junta.

Procedimento de soldagem incorreto

Manter o arco parado durande alguns segundos sobre as bordas da junta quando se solda
com oscilagdo do arco.

Manter o arco na frente da pocga de fuséo.

Obra suja

Remover graxa, 6leo, umidade, tinta, revestimento, escéria e qualquer sujeira da superficie da
peca antes de soldar.

10-17. Falta de penetracdo: causas e solucdes

ASR\VE

FALTA DE PENETRAGAO NORMAL
PENETRACAO

Falta de penetragdo: fusdo pouco profunda entre 0 metal da solda e o metal base.

Causas possiveis

Acgdes corretivas

Geometria da junta inadequada

Material grosso demais. A geometria e a preparac¢éo da junta devem permitir que o eletrodo
chegue até o fundo do chanfro.

Procedimento de soldagem incorreto

Manter o arco na frente da poca de fuséo.

Entrada de calor insuficiente

Aumentar a corrente de soldagem. Soldar com um eletrodo mais grosso e aumentar a
corrente.

Diminuir a velocidade de soldagem.

10-18. Excesso de penetracao:

causas e solucdes

uy ANV

EXCESSO DE PENETRACAO NORMAL
PENETRACAO

Excesso de penetracdo: o metal da solda funde através do metal base e forma uma saliéncia
muito grande no anverso da chapa.

Causas possiveis

Acdes corretivas

Diminuir a corrente. Soldar com eletrodo mais fino.

Entrada de calor excessiva

Aumentar e/ou manter constante a velocidade de soldagem.
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10-19. Cortes das chapas pelo arco - causas e solucdes

Cortes por arco: a poga de fusdo atravessa todo o metal base, o que forma buracos nas
pecas.

Causas possiveis

AcdOes corretivas

Entrada de calor excessiva

Diminuir a corrente. Soldar com eletrodo mais fino.

Aumentar e/ou manter constante a velocidade de soldagem.

10-20. Cordao irregular - causas e solugcdes

Cordao irregular: o corddo de solda ndo esta alinhado com a junta e ndo a enche
adequadamente.

Causas possiveis

AclOes corretivas

Falta de firmeza na mao

Segurar 0 porta-eletrodo com as duas maos. Treinar.

10-21. Deformacéo das pecas - causas e solucdes

Deformagéo das pecas: contracdo das pecas que faz o metal base se mover durante a
soldagem.

‘—O metal base

se deforma em
direcdo ao cor-

déo de solda

Causas possiveis

Acdes corretivas

Entrada de calor excessiva

Prender as pecas para que ndo possam se mover durante a soldagem.

Pontear a junta antes de comecar a soldar.

Diminuir a corrente.

Aumentar a velocidade de soldagem.

Depositar cordfes curtos e deixar a pega esfriar nos intervalos.
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~

SECAO 11 - LISTAS DE COMPONENTES

I= Somente séo fornecidos os componentes

listados neste Manual.

DETALHE DOS PINOS

DE ATERRAMENTO (5)

600

601

Figura 11-1. Conjunto Geral
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ltem N° Simbolo P/N Descricao Quantidade

Figura 11-1. Conjunto Geral

1 Fig. 11-2 PAINEL, frontal c/ componentes 1
2 Fig. 11-3 PAINEL, traseiro c/ componentes 1
3 Fig. 11-4 SUB-CONJUNTO MAGNETICO 1
4 Fig. 11-5 DUTO, ventilagao, ¢/ componentes 1
5 Fig. 11-7 BASE 1
6 S1 128 756 CHAVE INTERRUPTORA, 3P 40 A 600 Vca 1
7 200 393 ISOLANTE, placa filtro (somente Modelos 220/380/440 V) 1
8 PM1 204 821 KIT, entrada/pre-regulador inversor 1
9 049 611 BUCHA 1
10 196 727 CABO, entrada 3 m, 4 condutores #12 1
11 + 195 643 TAMPA 1
12 206 108 ALCA, levantamento 1
13 195 663 ALCA, para ombro, 1,8 m 1
14 189 782 ISOLADOR, placa interconexdes 1
15 C7,8 186 543 CONJUNTO CAPACITOR 2
16 189 778 PLUGUE, c/ fios 1
17 189 773 PLUGUE, c/ fios 1
18 189 768 PLUGUE, c/ fios, gas 1
19 189 779 CABO, c/ plugues 1
25 189 784 ISOLADOR, tampa 2
28 203 990 ADESIVO, atengado, precaugdes gerais (Modelos 230/460 V) 2
28 179 310 ADESIVO, atencgéo, precaucdes gerais (Modelos 220/380/440 V) 2
29 138 442 ADESIVO, cuidado queda 1
30 185 835 ADESIVO, atengdo choque elétrico/partes explodindo (Modelos 230/460 V) 1
30 185 836 ADESIVO, atengdo choque elétrico/partes explodindo (Modelos 220/380/440 V) 1
31 185 836 ADESIVO, Aterramento 1
32 207 310 NUCLEO, toroidal (Modelos 220/380/440 V) 1
400 PC2 200 851 PLACA ELETRONICA, poténcia 1
401 PC1 206 129 PLACA ELETRONICA, inversor 1
402 PC10 200 841 PLACA ELETRONICA, reforgo 1
403 199 506 PLACA ELETRONICA, filtro (somente Modelos 220/380/440 V) 1
600 186 329 PARAFUSO 2
601 083 883 ARRUELA 2
614 136 343 PARAFUSO 2
615 200 565 PARAFUSO 4

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

Para garantir o desempenho original do seu equipamento, usar somente pecas de reposi¢ao sugeridas pelo Fabricante. Ao encomendar
pecas do seu Distribuidor local, informar sempre o modelo e o nUmero de série do Equipamento.
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I Somente séo fornecidos os componentes

listados neste Manual.

400

Figura 11-2. Painel frontal com componentes

603

ltem N° Simbolo P/N Descricéo Quantidade
Figura 11-2. Painel frontal com componentes (Fig. 11-1 Item 1)
1 194 242 PAINEL, frontalftraseiro 1
2 195 647 PAINEL, inferior frontal 1
3 192 884 PLACA/TECLADO MEMBRANA, Maxstar DX & LX (Modelos 230/460 V) 1
3 192 886 PLACA/TECLADO MEMBRANA, Maxstar SD (Modelos 230/460 V) 1
3 192 888 PLACA/TECLADO MEMBRANA, Maxstar DX & LX (Modelos 220/380/440 V) 1
3 192 890 PLACA/TECLADO MEMBRANA, Maxstar SD (Modelos 220/380/440 V) 1
4 174 992 KNOB, de seta 1
5 194 243 PORTA 1
6 199 008 ADESIVO, porta Maxstar 200 SD 1
6 199 009 ADESIVO, porta Maxstar 200 DX 1
6 199 010 ADESIVO, porta Maxstar 200 LX 1
7 RC1 189 771 RECEPTACULDO, ¢/ fios e plugue (14 pinos) 1
8 202 553 TERMINAL, saida fémea tipo Dinse 2
9 193 649 CONEXAO, fémea 1
9 193 650 CONEXAO, macho (somente Modelos 220/380/440 V) 1
11 185 712 ISOLADOR, frontal terminal saida 2
12 185 713 ISOLADOR, traseiro terminal saida 2
13 185714 ARRUELA, dentada 2
14 185 717 PORCA 2
15 185 718 ANEL O-ring 2
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ftem N° Simbolo P/N Descricédo Quantidade
Figura 11-2. Painel frontal com componentes (Fig. 11-1 Item 1) (continuac&o)

16 186 228 ANEL O-ring 2
400 PC3 208 315 PLACA ELETRONICA, controle (somente Modelos SD & DX) 1
400 PC3 208 317 PLACA ELETRONICA, controle (somente Modelos LX) 1

186 914 LED, vermelho 6

601 106 702 PORCA (somente Modelos 220/380/440 V) 4
602 166 560 ANEL 1
603 178 548 ARRUELA, terminal 1
604 098 691 DISTANCIADOR 4
606 605 568 ARRUELA, lisa (somente Modelos 220/380/440 V) 4
607 201 623 PORCA (somente Modelos 220/380/440 V) 1
608 602 211 ARRUELA (somente Modelos 220/380/440 V) 1
609 201 624 ARRUELA, lisa (somente Modelos 220/380/440 V) 1

Para garantir o desempenho original do seu equipmento, usar somente pecas de reposicéo sugeridas pelo Fabricante. Ao encomendar
pecas do seu Distribuidor local, informar sempre o modelo e o nimero de série do Equipamento.
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=" Somente séo fornecidos os componentes
listados neste Manual

601

Figura 11-3. Painel traseiro com componentes

ftem N° Simbolo P/N Descricéo Quantidade
Figura 11-3. Painel traseiro com componentes (Fig. 11-1 ltem 2)

1 194 242 PAINEL, frontal/traseiro 1
2 195 648 PAINEL, inferior traseiro 1
3 195 646 PAINEL, superior traseiro (somente Modelos SD & DX) 1
3 197 127 PAINEL, superior traseiro 10 pinos (somente Modelos LX) 1
4 186 440 PASSA-CABO 1
4 201 155 PASSA-CABO (somente Modelos 220/380/440 V) 1
5 193649 | CONEXAO, gas fémea 1
5 193 650 CONEXAO, gas macho (somente Modelos 220/380/440 V) 1
6 199 882 RECEPTACULDO, ¢/ fios, plugue 10 pinos (somente Modelos LX) 1
146 212 CONECTOR, 10 pinos (somente Modelos LX) 1

073 332 CONECTOR (somente Modelos LX) 1

600 198 245 PORCA 1
601 166 560 ANEL, elastico 1
601 201 623 PORCA (somente Modelos 220/380/440 V) 1
605 201 624 ARRUELA, lisa (somente Modelos 220/380/440 V) 1
606 602 211 ARRUELA (somente Modelos 220/380/440 V) 1

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

Para garantir o desempenho original do seu equipamento, usar somente pecas de reposi¢ao sugeridas pelo Fabricante. Ao encomendar
pecas do seu Distribuidor local, informar sempre o modelo e o nimero de série do Equipamento.
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5" Somente sédo fornecidos os componentes
listados neste Manual.

[}
o
&
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Figura 11-4. Sub-conjunto Magnético com componentes

tem N° Simbolo P/N Descri¢éo Quantidade
Figura 11-4. Sub-conjunto Magnético com componentes (Fig. 11-1 ltem 3)
1 195 649 DIVISORIA 1
2 189 785 ISOLADOR, bobina A.F. 1
3 FM1 196 887 VENTILADOR, 24 Vcc 3.000 rpm 1
4 GS1 133 873 VALVULA SOLENOIDE, 24 Vcc 2 vias orificio 1/8" 1
5 197 987 MANGUEIRA, neoprene 2
6 CR1 198 549 RELE, 24 Vcc SPST 35 A 300 Vca 1
7 112 863 CONEXAO, macho mangueira 1
8 196 443 BOBINA, acoplamento e saida 1
9 L2 189 870 INDUTANCIA, 10 uH 17 A 1
10 L3 206 020 BOBINA, indutancia 14 voltas 1
11 T1 189 795 TRANSFORMADOR PRINCIPAL 1
12 109 056 NUCLEO, ferrita 2
13 196 512 SUPORTE, indutancia 2
14 196 514 GUARNICAO, indutancia 2
400 PC7 189 939 PLACA ELETRONICA, abertura arco 1
600 199 538 ESPACADOR 4
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ltem N° Simbolo P/N Descricédo Quantidade

Figura 11-4. Sub-conjunto Magnético com componentes (Fig. 11-1 Item 3) (continuacéao)

603 057 357 BUCHA 4
604 182 737 PARAFUSO 4
609 605 227 PORCA 1
611 136 343 PARAFUSO 2
612 099 273 PARAFUSO 4
613 083 147 ESPACADOR 2
614 010 381 CONECTOR, ponte retificadora 1
617 181 853 ISOLADOR, parafuso 2

Para garantir o desempenho original do seu equipamento, usar somente pegas de reposi¢ao sugeridas pelo Fabricante. Ao encomendar
pecas do seu Distribuidor local, informar sempre o modelo e o nimero de série do Equipamento.
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Figura 11-5. Duto da Ventilagdo com componentes

[5> Somente sdo fornecidos os componentes
listados neste Manual.

ftem N° Simbolo P/N Descricéo Quantidade
Figura 11-5. Duto da Ventilagdo com componentes (Fig. 11-1 Item 4)
1 195 645 TRAVESSA 1
2 198 634 SUPORTE, dissipador frontal 1
3 198 633 DUTO, ventilacdo 1
4 189 777 TRILHO, dissipador 2
5 198 652 SUPORTE, isolador duto ventilagao 2
6 192 450 DISSIPADOR, superior 1
7 199 497 DISSIPADOR, inferior 1
8 L1 189 787 INDUTANCIA, entrada 1
9 199 538 ESPACADOR (somente modelos 220/380/440 V) 4
10 C9 151 328 CAPACITOR, 0.0047 uF 1.000 Vcc (somente Modelos 220/380/440 V) 1
602 154 408 BUCHA 1

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

Para garantir o desempenho original do seu equipamento, usar somente pecas de reposi¢ao sugeridas pelo Fabricante. Ao encomendar
pecas do seu Distribuidor local, informar sempre o modelo e o nimero de série do Equipamento.
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I= Somente séo fornecidos os componentes
listados neste Manual.

1

Figura 11-6. Dissipador, Inferior - Conjunto (Fig. 11-5 Item 7)

ltem N° Simbolo P/IN Descrigéo Quantidade

Figura 11-6. Dissipador, Inferior - Conjunto (Fig. 11-5 Item 7)

1 206 023 DISSIPADOR, diodo 1
2 D1 204 820 KIT DIODO, ultra-rapido 1
3 HD1 198 028 TRANSDUTOR, corrente 100 A 1
4 RT1 199 798 TERMISTOR, NTC 30 kOhms @ 25 °C 1
5 R2,C6 206 021 RESISTENCIA/CAPACITOR 1
6 R1, C5 199 138 RESISTENCIA/CAPACITOR 1
7 SR1 199 952 MODULO DIODO, poténcia 50 A 600 V 1
600 143 360 PARAFUSO 2
601 129 351 PARAFUSO 1
602 138 022 PARAFUSO 1
603 602 198 ARRUELA 1
604 156 579 PARAFUSO 4
605 156 580 ARRUELA 4
606 196 683 PARAFUSO 2
607 602 200 ARRUELA 2

Para garantir o desempenho original do seu equipamento, usar somente pecas de reposicao sugeridas pelo Fabricante. Ao encomendar
pecas do seu Distribuidor local, informar sempre o modelo e o nimero de série do Equipamento.
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5> Somente sédo fornecidos os componentes
listados neste Manual.

1
2
I
1
Figura 11-7 - Base
ltem N° Simbolo P/N Descri¢éo Quantidade
Figura 11-7. Base (Fig. 11-1 ltem 5)
195644 | BASE
2 019 663 PE 4

Para garantir o desempenho original do seu equipamento, usar somente pecas de reposi¢ao sugeridas pelo Fabricante. Ao encomendar
pecas do seu Distribuidor local, informar sempre o modelo e o nimero de série do Equipamento.
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Duvidas a respeito da
Garantia Miller?

Consulte o Distribuidor
local ou ITW Soldagem

O Distribuidor Miller oferece
ainda:

Assisténciatécnica

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

Suporte

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

@ Miller

GARANTIA LIMITADA

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

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

Miller atendera as solicitagdes de garantia dos equipamentos
conforme a lista abaixo quando o defeito ocorrer dentro dos
periodos de garantia especificados. Todos os periodos de garantia
sdo contados a partir da data de despacho para o comprador
original: 12 meses ap6s o despacho para o Revendedor ou
Distribuidor ou 18 meses apdés o despacho para um Distribuidor
Internacional.

1. 5 (cinco) anos para pegas e 3 (trés) anos para Médo de
Obra em:

* Pontes retificadoras originais

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

2. 3 (trés) anos para pegas e Mao de Obra em:

* Fontes de energia dos tipos Transformador e
Retificador

* Fonte de energia para Corte a plasma

* Alimentadores de arame e Controles semi-automaticos
e automaticos

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

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

3. 1 (um) ano para pegas e M&o de Obra em:

* Motor de tochas tipo Spoolmatic (exceto modelos
Spoolmate)

* Controladores de processo, inclusive AVC

* Posicionadores e os respectivos controles

* Dispositivos de movimentag&o automatica

* Robos

* Controles manuais e pedais de controle

* Fontes de energia e controles para aquecimento por
indugao

* Circuladores de agua

* Unidades de alta frequéncia (AF)

* Simuladores e “Grids” de teste

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

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

* Transformadores de controle

* Equipamentos Cyclomatic e Jetline

* Carrinhos e carretas Miller

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

* Acessorios opcionais de campo

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

4, 6 (seis) meses para baterias

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

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

* Controles remotos

* Kits de acessorios

* Pegas de reposicao (exceto Mao de Obra)

* Tochas modelos Spoolmate 185 e 250

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

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

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

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

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

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

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

1. Repararou

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

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

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

DE ACORDO COM OS LIMITES LEGAIS EVENTUALMENTE
EXISTENTES, AS SOLUGCOES AQUI OFERECIDAS SAO
UNICAS E EXCLUSIVAS. EM NENHUMA CIRCUNSTANCIA
OU EVENTO PODERA MILLER SER RESPONSABILIZADA
JURIDICAMENTE, DIRETA OU INDIRETAMENTE, POR
DANOS ESPECIFICOS (inclusive perda de patriménio),
INCIDENTAIS OU RESULTANTES (inclusive lucro cessante),
COM BASE EM CONTRATO, AGRAVO OU QUALQUER
EMBASAMENTO LEGAL.

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



— Reqistro do Equipamento

Preencha o quadro abaixo para Controle e uso da Garantia

Modelo: N° de série:
Data da compra: N° da Nota Fiscal:
Fornecedor:

Rua N°
Cidade UF
Contato:

O uso de pecas ndo originais e a falta de cuidados na operacéo ou na
Manutencdo Preventiva causam o0 cancelamento da Garantia.

IMPORTANTE!

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

Do

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

- Duvidas

«  Manutencao e Pecas de Reposicao
«  Acessorios Opcionais

«  Treinamentos

«  Manuais Técnicos

«  Esquemas Elétricos e Eletrénicos

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

Miller Electric Mfg. Co.

An lllinois Tool Works Company
1635 West Spencer Street
Appleton, WI 54914 USA

www.MillerWelds.com

no Brasil

ITW - Soldagem
Tel.: (Oxx11) 5514-3366
Fax.: (Oxx11) 5891-7679

www.itwsoldagem.com.br

@ Miller



