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Da Miller para vocé

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

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

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

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

O presente Manual do Usuério é feito para ajuda-lo a obter o maximo Trabalhando tdo dugo
, . . ~ ti A —
possivel de um produto Miller. Por favor, leia as recomendagdes Ponte de energia Miller &
relativas a Seguranca. Elas irdo ajuda-lo a proteger-se contra perigos suportada pela Garantia
- . mais clara do mercado.
potenciais no seu local de trabalho. Fizemos
Is“ 9[""2["][] com que a instalacdo do equipamento seja
. rapida e facil. Com Miller, vocé pode contar
REGISTERED i T
QUALITY SYSTEM com anos de servigos conf_lavels desde que
v feita a manutencdo apropriada no produto.

L . E si, por alguma raz&o, a unidade precisar de
Miller € o primeiro fabricante N , L
de Equipamentos para solda- reparacdo, ha uma parte relativa a
gem nos EUA a ser certiicado - mantenco corretiva que o ajudara a
pelo Sistema de Normas de | o i
Qualidade 1SO 9001:2000. Identificar a causa do problema. As listas de

componentes o ajudardo a decidir qual peca,

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

manutencéo para o Modelo adquirido.

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

individuais. Paralocalizar o Distribuidor mais préximo, consulte M-II
Nosso site www.itwsoldagem.com.br. I er

Mil_Thank 4/05-BR
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Declaracao de conformidade para
produtos da Comunidade Européia
(CE)

[ A presente informacéo é fornecida para equipamentos com certificacéo CE (ver etiqueta energética no equipamento).

Fabricante: Contacto na Europa:

Miller Electric Mg. Co. Mr. Danilo Fedolfi,

1635 W. Spencer St. Managing Director

Appleton, W1 54914 USA ITW Welding Products Italy S.r.l.
Telefone: (920) 734-9821 Via Privata Iseo 6/E

20098 San Giuliano
Milanese, Italy

Telefone: 39(02)98290-1
Fax: +39(02)98290203

( L@ 2 \\oo
Assinatura do contacto na Europa:

Declara que o produto: Dyn aSty ® 200 S D e DX

cumpre o disposto nas seguintes Directivas e Normas:

Directivas
Directiva relativa a material eléctrico destinado a ser utilizado dentro de certos limites de tensdo: 73/23/CEE
Directivas relativas a Compatibilidade Electromagnética: 89/336/CEE, 92/31/CEE, 2004/108/CE
Directivas relativas a Maquinas: 98/37/CEE, 91/368/CEE, 92/31/CEE, 133/04, 93/68/CEE

Directiva relativa a Marcacao CE: 93/68/CEE

Normas
Equipamento de soldadura por arco — Parte 1: Fontes de corrente para a soldadura. CEl 60974-1 Ed. 3, 2005-07

Equipamento de soldadura por arco — Parte 10: Prescri¢fes relativas a compatibilidade electromagnética (CEM).
CEI 60974-10 Ed. 1.1, 2004-10

Grau de proteccao assegurado pelos involucros (Cédigo IP): CEI 60529 Ed. 2.1, 2001-02

Equipamentos para Soldagem a Arco — Parte 3: Dispositivos para Abertura e Estabilizacdo do Arco. IEC
60974-3 Ed. 1, 2003-07

A manutencao do arquivo técnico do produto cabe a(s) unidade(s) comercial(ais) responsavel(eis) situada(s)
na instalacéo fabril.
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SECAO 1 — SEGURANCA - LEIA ANTES DE USAR O EQUIPAMENTO

bpg_som_2007-04

A Proteja-se e as outras pessoas contra ferimentos — leia e adote estas precaugodes.

1-1. Simbolos utilizados

PERIGO! - Indica uma situagéo de perigo que, se ndo
evitada, resultard em morte ou ferimentos graves.
Os perigos potenciais sao ilustrados pelos simbolos
associadosou explicados no texto.

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

NOTA - Indica textos néo relacionados a ferimentos de pessoas.

1-2. Perigos da soldagem elétrica

A Os simbolos mostrados abaixo sdo usados em todo este
Manual para chamar a atencédo sobre perigos possiveis e
identifica-los. Quando encontrar o simbolo, tome cuidado e
siga as instru¢fes correspondentes para evitar o perigo. As
informacdes de seguranca dadas abaixo sdo apenas um
resumo daquelas encontradas nas Normas de Seguranca
listadas na Secdo 1-4. Leia e siga todas as Normas de
Segurancga.

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

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

ST

CHOQUE ELETRICO pode matar.

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

o Na&o toque em partes energizadas eletricamente.

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

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

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

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

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

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

[ Indica instru¢bes especiais.

W

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

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

® Instale e aterre corretamente este equipamento de acordo com o
seu Manual do Usuério e com as Normas nacionais e locais.

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

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

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

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

Desligue o equipamento sempre que ele néo estiver operando.

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

Nunca passe ou enrole cabos elétricos no seu corpo.

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

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

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

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

e Use um cinto de seguranga quando trabalhar acima do nivel do piso.
Mantenha o equipamento fechado com todos os seus painéis e
tampas firmemente presos.

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

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

® N3&o conecte mais que um cabo “Eletrodo” ou cabo “Obra” a um
terminal simples de saida.

Mesmo depois que ela foi desligada, uma Fonte de
energia Inversora ainda apresenta uma TENSAO
CONTINUA (cc) ELEVADA.

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

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

OM-2240Pégina 1



PECAS QUENTES podem causar
queimaduras graves.

i }ﬂi e N3&o togue pegas quentes com as mao nuas.
® Deixe uma pistola ou uma tocha esfriar durante
algum tempo antes de trabalhar nela.
® Para manusear pegas quentes, use ferramentas adequadas e/ou

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

) FUMOS E GASES podem ser perigosos.

A soldagem produz fumos e gases. A inalagéo
:?, desses fumos e gases pode ser perigosa para

.

L% a saude.

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

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

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

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

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

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

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

Os RAIOS do ARCO podem queimar

/" os olhos e a pele.

:Q //i" Um arco de soldagem produz intensos raios visiveis
L e invisiveis (ultravioletas e infravermelhos) que
podem causar lesées nos olhos e queimar a pele.

A soldagem produz respingos e faiscas.

Use uma mascara protetora aprovada e equipada com um filtro de
grau adequado para a protecao da face e dos olhos quando soldar
ou acompanhar a execucéo de uma solda (ver ANSI Z49.1 e Z87.1
na lista de Normas de Seguranca).

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

® N3&o solde em recipientes fechados tais como tanques, tambores
ou canalizagBes a ndo ser que eles tenham sido preparados
corretamente de acordo com a norma AWS F4.1 (ver Normas de
Segurancga).

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

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

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

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

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

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

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

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

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

PARTICULAS METALICAS ou POEIRA

? ﬁ podem ferir os olhos.

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

Quando soldas esfriam, elas podem expelir
pedagos de escoria.

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

A ACUMULACAO de GASES pode
ferir ou matar.

® Feche a alimentagéo do gas de prote¢do quando
ndo esta sendo usada.

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



CAMPOS MAGNETICOS podem afetar

. implantes médicos.
:"—\J' ﬁ. \i ® Portadores de marcapasso ou de outros

D implantes médicos devem se manter afastados.

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

O RUIDO pode afetar a audic&o.

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

® Use protetores de ouvido aprovados quando o

nivel de ruido é alto.

CILINDROS danificados podem explodir.

Os cilindros de gas de protegdo contém gas sob alta
pressao. Se danificado, um cilindro pode explodir.
Como cilindros de gas sdo muitas vezes usados em

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

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

® Mantenha sempre os cilindros em posi¢ao vertical, presos a um

suporte fixo ou guardando-os em um quadro especial para evitar
que eles possam tombar.

® Mantenhaos cilindros de géas afastados de circuitos de soldagem

ou de quaisquer outros circuitos elétricos.

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

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

gas.

® Nunca solde perto de ou sobre um cilindro de géas pressurizado -

uma explosédo pode ocorrer.

® Use somente cilindros de gas, reguladores de presséo,

mangueiras e conexdes previstos para cada aplicagdo especifica;
mantenha-os e 0s seus acessorios em bom estado.

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

gés.

® Mantenhao capacete do cilindro sobre a valvula de saida do gas,

exceto quando o cilindro esta sendo usado ou instalado para uso.

® Use um dispositivo adequado, os procedimentos corretos e um

nimero suficiente de pessoas para levantar ou transportar
cilindros de gas.

® |eiae siga as instrucdes dos fabricantes relativos aos cilindros de

gas e seus acessoOrios assim como a publicagdo P-1 da
Compressed Gas Association (CGA) listada nas Normas de
Seguranca.

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

Perigos de INCENDIOS OU
EXPLOSOES.

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

e N&o instale a unidade perto de materiais
inflaméaveis.

® Nd&o sobrecarregue a fiagéo elétrica do prédio — assegure-se de

que o circuito de alimentagdo elétrica é corretamente
dimensionado e protegido para atender aos requisitos da unidade.

n Uma UNIDADE que CAI pode causar
ferimentos.

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

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

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

?5}3 ?5; Um USO EXCESSIVO pode causar
SOBREAQUECIMENTO

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

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

e N3&o obstrua ou filtre o ar da ventilacdo da
unidade.

A FAISCAS podem causar ferimentos.
® Use uma mascara para proteger os olhos e o
% rosto.

® Para preparar um eletrodo de tungsténio, use

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

® Faiscas podem causar incéndios — mantenha materiais inflaméaveis
afastados.

ELETRICIDADE ESTATICA pode
danificar placas eletrénicas.

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

® Use embalagens anti-estaticas para armazenar,

transportar ou despachar placas eletronicas.

PECAS MOVEIS podem causar
ferimentos.

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

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

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

® Na&o aponte a pistola para nenhuma parte do

©
3@' \
O ARAME-ELETRODO pode causar
ferimentos.

corpo, para terceiros ou para objetos metalicos
quando passa o arame ha pistola sem soldar.
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»~4 | PECAS MOVEIS podem causar
ferimentos.
*‘ ® Mantenha-se afastado de partes em movimento
tais como a hélice de um ventilador.

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

® Somente pessoas qualificadas podem remover portas, painéis,
tampas ou prote¢des quando necessario para a manutengéo da
unidade.

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

LEIA as INSTRUCOES.

® |eia 0 Manual do Usuério antes de usar a
unidade ou de fazer manutencao nela.

® Use somente pecas de reposi¢do genuinas
fornecidas pelo fabricante.

A ALTA FREQUENCIA pode causar
2Ly / interferéncias.

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

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

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

1-4. Principais Normas de Seguranca

Safety in Welding, Cutting, and Allied Processes (Seguranga em
Soldagem, Corte e Processos Afins), ANSI Standard Z49.1; encomendar
na Global Engineering Documents (www.global.ihs.com).

Recommended Safe Practices for the Preparation for Welding and
Cutting of Containers and Piping (Praticas Recomendadas de
Seguranca para Preparar a Soldagem e o Corte de Recipientes e
Tubulagbes), American Welding Society Standard AWS F4.1;

encomendar na Global Engineering Documents (www.global.ihs.com).

National Electrical Code (Cédigo Nacional de Eletricidade), NFPA
Standard 70; encomendar na National Fire Protection Association, P.O.
Box 9101, Quincy, MA 02269-9101 (www.nfpa.org e www. sparky.org).

Safe Handling of Compressed Gases in Cylinders (Manuseio Seguro
de Gases Comprimidos em Cilindros), CGA Pamphlet P-1; encomendar
na Compressed Gas Association, 4221 Walney Road, 5th Floor,
Chantilly, VA 20151 (www.cganet.com).

Code for Safety in Welding and Cutting (Cédigo de Seguranga em
Soldageme Corte), CSA Standard W117.2; encomendar na Canadian

® Em caso de notificagdo por um 6rgéo responsavel relativamente a
interferéncia por A.F., deixe imediatamente de usar o
equipamento.

® Periodicamente, verifique a instala¢éo e faga manutencao nela.

® Mantenha as portas e os painéis da fonte de A.F. bem presos,
mantenha os faiscadores corretamente ajustados e aterre e blinde
a fonte de A.F. para minimizar os riscos de interferéncia.

VA A SOLDAGEM a ARCO pode causar
- /// interferéncias.

® A energia eletromagnética de um arco pode
interferir com equipamentos eletrénicos
sensiveis a A.F. como computadores e
dispositivos computadorizados como 0s
robés.

® Assegure-se de que todos 0s equipamentos que se encontram
na area de soldagem sdo compativeis eletromagneticamente.

® Parareduzir os riscos de interferéncias, use cabos de soldagem
tdo curtos quanto possivel, amarre-os juntos e faga-os passar
em planos baixos como o piso.

® Execute os trabalhos de soldagem a 100 m de qualquer
equipamentosensivel a A.F.

® Assegure-se de que a maquina de soldar foi instalada e aterrada
de acordo com o seu Manual.

e Caso continue havendo interferéncias, o Usuario deve tomar
medidas suplementares tais como deslocar a maquina de
soldar, usar cabos blindados, usar filtros de linha ou blindar o local
de trabalho.

Standards Association, Standards Sales, 5060 Mississauga, Ontario,
Canada L4W 5NS (www.csa-international.org).

Safe Practice For Occupational And Educational Eye And Face
Protection (Praticas de Seguranca para a Protegdo Ocupacional e
Educacional dos Olhos e do Rosto), ANSI Standard Z87.1; encomendar
no American National Standards Institute, 25 West 43rd Street, New
York, NY 10036-8002 (www.ansi.org).

Standard for Fire Prevention During Welding, Cutting, and Other Hot
Work (Norma para a Prevencéo de Incéndios em Soldagem, Corte e
outros Trabalhos a Quente), NFPA Standard 51B; encomendar na
National Fire Protection Association, P.O. Box 9101, Quincy, MA
02269-9101 (www.nfpa.org).

OSHA, Occupational Safety and Health Standards for General Industry
(Normas OSHA de Seguranca e Saude Ocupacionais para a Industria
em Geral), Title 29, Code of Federal Regulations (CFR) (Cédigo de
Regulamentos Federais), Part 1910, Subpart Q, e Part 1926, Subpart
J; encomendar no U.S. Government Printing Office, Superintendent of
Documents, P.O. Box 371954, Pittsburgh, PA 15250-7954
(www.osha.gov).

1-5. Informacdes relativas a Campos Eletromagnéticos

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

A corrente elétrica que passa nos cabos de soldagem gera um campo
eletromagnético. Houve e ainda h& uma certa preocupacédo com
relac8o a este tipo de campo. No entanto, depois de analisar os resultados
de mais de 500 pesquisas feitas durante 17 anos, um Comité especial
do National Research Council (Conselho Nacional de Pesquisas)
(EUA) tem concluido que: “O conjunto dos resultados, no entender deste
comité, ndo demonstrou que a exposi¢cdo aos campos elétricos e
magnéticos na frequiéncia das redes de distribuicéo de energia elétrica
seja um perigo para a salide humana.” No entanto, estudos continuam
sendo realizados e os seus resultados analisados. Até que se chegue
a conclustes definitivas, ha quem possa querer minimizar a sua
exposigdo a campos eletromagnéticos de soldagem e corte.

Para reduzir os campos eletromagnéticos no local de trabalho, use os
procedimentos abaixo:
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1. Manter os cabos presos um ao outro tran¢gando-os ou amarrando-
0s ou cobrindo-0s com alguma protecgao.

Passar os cabos por um mesmo lado e afastados do soldador.
N&o enrolar ou passar os cabos pelo préprio corpo.

Manter a Fonte de energia e os cabos de soldagem t&o afastados
guanto possivel do operador.

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

A respeito de implantes médicos:

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



SECAO 2 — DEFINICOES (Modelos CE)

2-1. Adesivo geral de perigos

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

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

1.1 Use luvas isolantes e secas. N&o toque
0 arame—eletrodo com as mé&os nuas.
N&o use luvas Umidas ou gastas.

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

1.3 Desligue a alimentacédo elétrica antes
de trabalhar na maquina.

2 Respirar fumos de soldagem pode
ser perigoso para a saude.

2.1 Mantenha a cabeca fora dos fumos
de soldagem.

2.2 Use ventilagéo forgada ou exaustéo
local para remover os fumos.

2.3 Use um ventilador para eliminar
os fumos.

3 Faiscas e respingos de soldagem
podem causar explosdes ou incéndios.

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

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

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

5 Treine e leia as instru¢des antes
de trabalhar na maquina ou soldar.

6 NUNCA remova este adesivo
e NUNCA o pinte ou encubra.

S-179 310-A}
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S-185 836

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

1

Choques elétricos pela fiagdo
elétrica podem matar.

Desligue a alimentacéo
elétrica antes de trabalhar
na maquina.

Tensdes elétricas perigosas
continuam presentes nos
capacitores de entrada depois
que a Fonte foi desligada.
N&o toque em capacitores
carregados.

Sempre espere 60 segundos
depois de desligar a unidade
antes de trabalhar nela OU

Verifique a tensé@o nos
capacitores de entrada

e assegure-se de que ela

é praticamente nula (0) antes
de tocar em qualquer
componente da maquina.

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

Pedacos de componentes
gue voam podem causar
ferimentos. Sempre tenha

0 rosto protegido quando
executar alguma manutengéo
na unidade.

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

Depois de tomar todas

as precaucdes adequadas
conforme a presente Secéo,
ligue a unidade na rede
elétrica

N

S-179 309-A

A
2

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

A queda de um equipamento
pode causar ferimentos
e danifica—la.

Sempre levante e suporte

a unidade pelas suas alcas.
Mantenha o &ngulo dos cabos
de levantamento abaixo de
60 graus.

Use um carrinho adequado
para deslocar a unidade.

Nunca use uma s6 alca
para levantar ou suportar
a unidade.

1/96
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2-2. Placa nominal

[ Para a localizacéo,
ver Secao 3-5.

[= Consulte a placa nominal
para determinar  0s
requisitos da alimentagao
elétrica.

20-250 Hz

1 ’\[ 50/60 Hz
B I

2-3. Adesivo WEEE (Para produtos vendidos dentro da CE)

0 seu Distribuidor local.

Sempre que possivel, nunca
descarte o produto com o refugo
geral.

Reutilize ou recicle refugos de
materiais elétricos ou eletrdnicos
(WEEE) descartando-os em
recipientes especificos.

Para reciclagem, contate o érgao
local ou, para maiores informagoes,
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2-4. Simbolos e defini¢cfes

Corrente (A)

A

Painel-Local

..& Soldagem TIG

F Soldagem Eletrodo
e, Revestido

Tenséo (V)

V

Entrada de tenséo

2\ €D, S

Conversor de freqiiéncia estatico
trifasico — Transformador—Retificador

©
)

@-> Saida (contator) S o Disjuntor / Remoto [ Q: Tlgrc_oélt_)i?triuA?c :jo
Terra (aterramento Tempo de Tempo de Sequndos
de protegao) /{ to  Poés—fluxo/vazao t1 4 { Pré-vazao S g
I LIGA O DESLIGA _|_ Positivo —_ Negativo
Corrente alternada . . . Corrente de
f\l (ca) —@ Entrada do gas @.» Saida do gas I > soldagem nominal

Fator de Trabalho
(FT)

X

Corrente continua
(co)

Alimentacéo
primaria

>

Tens&o em carga
convencional

U Tens&o priméaria I P Grau de protecéo I Corrente primaria I Corrente primaria
1 1max. nominal maxima 1ef. eficaz maxima
Tensdo em vazio Corrente de base L Lo
UO nominal (média) | | | |A da Pulsag&o A/ \ Corrente inicial ( ’ Aumentar/Diminuir
1 TIG “2 Tempos” t TIG “4 Tempos” t ‘ TIG "4 Tempos o Percentagem
Q:' o P Qi' as P %‘ Y\t Momentaneo” (o) g

TIG - Abertura

Hert Recuperar Reforco do arco do arco com pulso
Z ertz da meméria (DIG) e de AF P
%
/ \ t Rampa final / \ A Corrente final Largura(l‘ydo;) pulso t ’ \ Rampa inicial

TIG - Corrente

G-» Contator (Saida)

)

areas de risco.

corcl:tgg?r(]lgﬁaggdo | | | | O Pulsagéo = de soldagem f Frequéncia
I Revestido) LIGA/DESLIGA e Corrente de pico | | | | da Pulsacdo
I da pulsagéo
% A
= / \ Fase de Programa
_m_ corrente de base °../°° Processo Pulsagdo de soldagem
Ajuste Adequado para
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SEng 3 - INSTALAgAO

3-1. EspecificacOes

Faixa da Tens&o Corrente primaria na Saida nominal, 50/60 Hz
. ~ . . Corrente de -
Alimentacgéo Saida nominal soldagem em vazio KVA KW
(A)™ maxima 115 230 400 460
Trifasico
Processo 130 A @ 25,2 Vce, 1 - 200 8oV _ 12,3 7,6 6,0 4,8 4,6
Eletrodo aFT. =60 % 5-104 0,16* 0,24* 0,25* 0,06* | 0,03*
Revestido
e 80
Trifasico 150 A @ 16 Vce, 1 - 200 5-10¢ 9,4 6,0 4.7 3,8 3,6
Processo TIG aFT. =60% - 0,16* 0,24* 0,25* 0,06* | 0,03*
Processo
Rs\ﬁgggg_ 200 A @ 28 Ve, L - 200 80v 20,8 13,0 10,2 81 | 7.8
. 5 aFT.=20% 5-10¢ 0,16* 0,24* 0,25+ 0,06* | 0,03*
alimentagéo
trifsica
Processo TIG - 80
: ~ 200 A @ 18 Vcec, B 13,7 8,7 6,9 55 5,2
alimentacéo aF.T. =20 % 1-200 5-10¢ 0,16* 0,24* 0,25 0,06* | 0,03*
trifasica
Monoféasica 80V
Processo 130 A @ 25,2 Vce, 1 - 200 L 20,0 L 10,0 4,7 4,7
Eletrodo aFT.=60% 5-10¢ 0,23* 0,25* 0,05* | 0,02*
Revestido
.- 80
Monofasica 150 A @ 16 Vce, 1 - 200 5-104 15,8 _ 7,9 3,6 3,6
Processo TIG aFT. =60 % - 0,23* 0,25* 0,05* | 0,02*
Monoféasica 80V
Processo 100 A @ 24 Vce, 1 - 200 31,3 __ _ _ 3,6 3,6
Eletrodo aFT.=60% 5-10¢ 0,42* 0,05* | 0,03*
Revestido
Monofésica 140 A @ 15,6 Vce, 1 - 200 80 31,0 . _ _ 3,6 3,5
Processo TIG aFT.=40% 0,42* 0,05* | 0,03*
5-10¢
Monoféasica 80V
Processo 90 A @ 23,6 Vce, 1 - 200 27,6 _ _ _ 3,2 3,2
Eletrodo aFT. =100 % 5-10¢ 0,42* 0,05* | 0,03*
Revestido
.- 80
Monofasica 100 A @ 14 Vce, 1 - 200 5-104 20,7 _ _ _ 2,3 2,3
Processo TIG aFT. =100 % 0,42* 0,05* | 0,03*

*em vazio

** Em corrente alternada, a faixa da Corrente de soldagem é 5 a 200 A.

4 Tensdo em vazio baixa em TIG Lift—= Arc™ ou em Eletrodo Revestido com “Tensdo em vazio baixa” selecionada.
VTenséo em vazio normal (80 V) em Eletrodo Revestido com “Tensdo em vazio normal” selecionada.

[ As limitacBes do Fator de Trabalho nas unidades com alimentacéo em 115 V s&o devidas ao cabo de entrada fornecido com as unidades.

[ Esta unidade é equipada com Auto-Line ™. Auto—-Line é um circuito que adapta automaticamente a unidade a redes elétricas de 120 a 460 Vca,
monofésicas ou trifasicas sem que seja necessario abrir a tampa da unidade e refazer as conexdes primarias internas.
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3-2. Caracteristicas Volts—Ampeéres - corrente continua

As caracteristicas Volts—Amperes
mostram as capacidades de saida
minima e maxima da Tens&o e da

AI I mentagao 115VCa, Sal’da cC Corrente da Fonte. As curvas que

correspondem a outros ajustes se

140 1 ‘ encontram entre as curvas
] ELET. REV. méx. mostradas.
- 120 |
> ]
\o/ 100 ] */ TIG max.
w 80 A
2 ]M
60 1
|q—) 1\ ELET. REV.
40; TIG min. Reforgo
20 - ~_arco-Max \\¥
ol TV | | T
0 50 100 150 200 250
Corrente (A)
Alimentacao 230 Vca monoféasica; Saida cc
140 ] ELET. REV| max.
120 -
< 100 -
2 ] a\/ TIG méax.
3 80
2 40 i\ T~
20 \l_ELET. REV./TIG min. Reforgo ard 0%1
] B _—
ol‘lk\\ >
0 50 100 150 200 250
Corrente (A)
Alimentacéo trifasica; Saida cc
140 1
120 ELET. REV. max.
< 100 -
b ] )\( TIG méx.
S 80
2 50 ?Mv—-\
GC) :\ T ~—
= 40 1 —
“ ELETL'REV'/TIG min. Reforgo arcp Max. \\
20 | ~
oLI e~ >
0 50 100 150 200 250

Corrente (A)

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

. o , As caracteristicas Volts—Ampéres
Ali mentacao 115 Vca; Saida ca mostram as capacidades de saida
minima e méxima da Tensé&o e da

Corrente da Fonte. As curvas que

140 ] . correspondem a outros ajustes se
2 ] ELET. REV; max. encontram entre as curvas

S\ 1 O: mostradas.
\5 100 ] v TIG max.
@ 80
2} ]
S 601

40 ELET REN./

TIG min. TS~

oI . - AN

0 50 100 150 200 250
Corrente (A)

Alimentacao 230 Vca monofasica; Saida ca

140 ; ELET. REV| max.

120 -+
< 100 TG Tax.
g o X
2 60 —
s T
= 40 ] ELET. REV./ \\‘

] | TIG min,
20 | \"”ﬂfﬂ \,
0 \ |

0 50 100 150 200 250
Corrente (A)

Alimentacéo trifasica; Saida ca

140,
120f ELET. REV. max.
< 100
2 : ’\/ TIG max.
o 80
() ]
— ] N ~
40: \ELET. REV./TIG min. o~
20
0\/\
0 50 100 150 200 250
Corrente (A)

*O ajuste da Corrente deve ser diminuido para se conseguir valores de corrente menores que aguele que corresponde a marca *.
210 168
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3-4. Fator de Trabalho e Sobreaquecimento

CORRENTE DE SAIDA (A)

O Fator de Trabalho (FT.)
é a percentagem de 10 minutos
durante a qual a Fonte pode soldar
na sua carga nominal sem

sobreaquecer.
250 I Se a Fonte sobreaquecer, ndo ha
L mais Saida, uma mensagem "Help”
r é exibida (ver Segdo 6-3)
200 L eoventilador de resfriamento
- . . L TIG passa a funcionar. Espere quinze
-TIG (alimentagdo \_</ minutos para que a Fonte esfrie.
1115 Vca)\ — Reduza a Corrente ou a Tens&o ou
150 Vi — o Fator de Trabalho antes de soldar
i ELETRODO | novamente
i REVESTIDO \:\: NOTA - Exceder o Fator de Trabalho
100 B— pode danificar a unidade ou a pistola
- I elevaa perda da garantia.
r ELETRODO
50 | REVESTIDO
- (alimentagéo
- 115 Vca)
0
10 20 30 40 50 60 70 8090100
FATOR DE TRABALHO (%)
Fator de Trabalho = 100 %
Soldagem continua
90 A @ F.T. = 100 % para Eletrodo Revestido, 115 Vca monofasico
100 A @ F.T. 100 % para TIG, 115 Vca monofasico
—_—
é 3 ] 4
6 minutos de soldagem 4 minutos de descanso
130 A @ FT. = 60 % para Eletrodo Revestido (outras tensdes)
150 A @ F.T. = 60 % para TIG (outras tensdes)
Sobreagquecimento P

AouV

C-@®-D- O

Minutos Reduzir o Fator

de Trabalho
210 167
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3-5. Selecao do Local de trabalho

N

Dimensoes e Peso

1 Placade identificagao
2 Placa nominal
3 Chave geral

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

22,0kg
A InstalacOes especiais podem
ser necessdrias nos locais
onde ha gasolina ou liquidos
volateis - ver NEC, Artigo 511
ou CEC Secéo 20.
(217)
(13-3/8")
333 mm
(7-9/16")
192 mm
NUMERO DE SERIE
Localizacéo e ventilacdo
3 P/N
A DANIFICACAO OU O ENCOBRIMENTO
DOS ADESIVOS CANCELA A GARANTIA
Espaco livre
460 mm (18")
Espaco livre
460 mm (18")

U:=115V

17\, 50/60 Hz
1\, 50/60 Hz
3\, 50/60 Hz
34\, 50/60 Hz
34\, 50/60 Hz

T o]
3.
3!

=
T

803 428-A
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3-6. Terminais de saida e selecdo dos cabos de soldagem*

>

Bitola** e comprimento total dos cabos de soldagem (cobre) ndo

maior que
A Desligue a Fonte de energia antes
de conectar os cabos de
soldagem aos terminais de saida. 30m 45m 60 m 70 m 90m |105m | 120 m
A Ndo use cabos danificados,
gastos, mais finos que
o recomendado ou com emendas.
Corrente de | Fator de Fator de
soldagem Trabalho | Trabalho Fator de Trabalho 10 - 100 %
(A)*** 10-60 % | 60 — 100 %
100 4(20) 420) | 4(20) | 3(30) | 2(35) | 1(50) (gg) (gg)
1/0 2/0 3/0
150 3(30) 3(30) 2(35) | 1(50) (60) (70) 3/0 (95 (95)
1/0 2/0 3/0 4/0 4/0
200 3(30) 2 (35) 1 (50) (60) (70) (95) (120) | (120)
+
Terminais de saida
« A tabela é fornecida a titulo de orientacéo e pode néo ser vélida para certas aplicagées. Em caso de sobreaquecimento dos cabos,
usar a bitola imediatamente superior.
**A bitola dos cabos de soldagem (AWG) é baseada numa queda de tensdo méxima de 4 volts ou numa densidade de corrente maxima
de 6,6 A/mm?2.
() = mm2 no sistema métrico
***Em soldagem pulsada, dimensionar os cabos pela Corrente de pico. S-0007-BR

3-7. Soquete “Remote 14” - Pinos e func¢des

EREMOTE “ Pino* Funcao
A +15 Vcc de comando do contator.
15 VOLTS DC
OUTPUT B O fechamento do contato com A completa
CONTACTOR o circuito de 15 Vcc de comando do contator
e habilita a Saida.
C Saida para o Controle remoto; +10 Vcc
REMOTE D Comum do circuito de controle remoto.
OUTPUT
CONTROL E Entrada do sinal 0 a +10 Vcc que vem do
Controle remoto.
F Realimentacéo da Corrente; +1 Vcc por 100 A.
AV
AMPERAGE H Realimentacéo da Tenséo; +1 Vcc por 10 V
VOLTAGE de Tens&o de arco.
503 428-A GND G Comum do +15 Vcc
CHASSIS K Comum de chassi.

* Os demais pinos néo séo usados.

[ Se um Controle remoto manual, como o RHC-14, estiver conectado ao soquete “Remote 14", é necessario ajustar a Corrente no Controle
remoto a um valor um pouco superior ao minimo antes que o contator seja fechado, quer a partir do painel da Fonte, quer a distancia.
Caso contrério, a Corrente somente podera ser ajustada a partir do painel da Fonte e o Controle remoto nédo sera funcional.
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3-8. Conexdes do circuito do gas de protecédo

1 Conexao

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

2 Vaélvula do cilindro do gas

Abra ligeiramente a véalvula para
que o fluxo do gés limpe a valvula.
Feche a valvula.

3 Regulador de
pressao/fluxémetro

4 Ajuste da vazéo do gas

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

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

Ferramentas usadas:

I—=o
11/16”, 1-1/8" (21, 29 mm)

802 452

3-9. Ligacgdes para soldagem TIG™ com pulso de A.F/Lift-Arc

x A Desligue a Fonte antes de
W fazer as ligagoes.

1 Terminal de saida “Eletrodo”

Ligue a tocha TIG no terminal
marcado “Electrode” (Eletrodo)

IQ 2 Conexdo de saida do gas
U
2y Conecte a mangueira do gas da
— tocha & conexdo de saida do gés.
) 3 Terminal de saida “Obra”
Vil Ligue o cabo “Obra” no terminal
] de saida marcado “Work” (Obra).

4 Soquete “Remote 14”

Conecte o Controle remoto usado
ao soquete “Remote 14",

5 Conexdo de entrada do gas

Instale a mangueira do gas entre
afonte de alimentacdo em géas
e a conexdo de entrada do gas.

Ferramentas usadas:

S——7
11/16” (21 mm)

803 430-a
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3-10. LigacOes para soldagem Eletrodo Revestido

. -
A Desligue a Fonte antes de
W fazer as ligacdes.

1 Terminal de saida “Eletrodo”

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

2 Terminal de saida “Obra”

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

3 Soquete “Remote 14”

Se usado, conecte o Controle
remoto ao soquete “Remote 14"
(ver Secao 3-7).

803 429-a

3-11. Caracteristicas elétricas de alimentacédo

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

[= A tensao real de entrada ndo pode ser menor que 103 Vca ou maior que 506 Vca. Caso a tenséo de entrada esteja fora desta faixa, a unidade
pode néo trabalhar de acordo com as suas especificacdes.

Monofésica, Monofasica, e _
ET = 100 % ET =60 % Trifasica, F.T, = 60 %
Tensé&o de entrada (V) 115 230 230 400 460
Corrente priméaria com Saida nominal (A) 28 20 12,3 7,6 6,0
Capacidade max. recomendada para fusiveis normais (A) 1
Fusiveis retardados 2 30 25 15 8 6
Fusiveis normais 3 40 30 20 10 10
Bitola min. dos condutores de entrada mm?2 (AWG) 4 6 (10) 4(12) 25(14) | 25(14) | 2,5(14)
Comprimento méax. recomendado dos condutores de entrada (m) 57 (17) 79 (24) (13012) ?9(18 é’gz)
Bitola min. do condutor de aterramento mm2 (AWG) 4 6 (10) 4(12) 25(14) | 25(14) | 2,5(14)

Referéncia: National Electrical Code (NEC) 2005.
1 Caso se use um disjuntor no lugar de um fusivel, deve—se escolher o disjuntor com curvas tempo-corrente comparaveis as do fusivel recomendado.
2 “Fusiveis “Retardados™ séo conforme UL classe “RK5".
3 “Fusiveis “Normais™ (uso geral — sem retardamento intencional) séo conforme UL classe “K5” (até 60 A inclusive) e UL classe “H” (a partir de 65 A).
4 Nesta Secao, os dados dos condutores correspondem a sua bitola (exceto para cabos flexiveis) entre a chave geral e o equipamento de acordo com
a Tabela NEC 310.16. Caso se use condutores flexiveis, pode ser necessario aumentar a bitola minima. Ver a tabela NEC 400.5(A) para os
requisitos relativos a cabos flexiveis.
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3-12. Conexodes a rede trifasica

2 A A instalacdo deve obedecer a todas
ﬁlﬁ as normais nacionais e locais -
somente pessoas devidamente

qualificadas devem instalar a Fonte.

A Abra, trave e sinalize a chave geral
antes de ligar o cabo de entrada
da Fonte.

= ATERRAMENTO (GND/PE) A Sempre conecte primeiro o condutor
verde ou verde/amarelo ao terminal
de aterramento da rede. Cuidado
para ndo conecta-lo a um terminal
de linha.

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

2
Alimentagéo trifasica
1 Cabo de entrada
2 Chave geral (mostrada na posigao
I “DESLIGA”)
3 Condutor de aterramento verde
ou verde/amarelo
L1 4 Terminal de aterramento da chave
3 geral
L2 9 5 Condutores de entrada (L1, L2 e L3)
6 L3 6 Terminais de linha da chave geral

Primeiro, conecte o condutor verde ou
verde/amarelode aterramento ao terminal
de aterramento da chave geral.

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

/ 7 Protegao contra sobrecargas

1 Selecione o tipo e a capacidade da
protec@o contra sobrecargas conforme
Secédo 3-11 (a ilustracdo mostra uma
chave geral com fusiveis de protecao).

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

Ferramentas usadas:

—=—1— 2/04 - Ref. 802 136-A / 803 428-A-BR
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3-13. Conex0des a rede monofasica

as normais nacionais e locais -
1 f\l somente pessoas devidamente
qualificadas devem instalar a Fonte.

’?’\ W A A instalac@o deve obedecer a todas

A Abra, trave e sinalize a chave geral
antes de ligar o cabo de entrada
da Fonte.

= ATERRAMENTO

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

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

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

2 Condutor vermelho de entrada

3 Condutor de aterramento verde
ou verde/amarelo

4 Espaguete
5 Fitaisolante

Isole e amarre o condutor vermelho como
mostrado.

6 Cabode entrada

7 Chave geral (mostrada na posi¢cao
“DESLIGA")

8 Terminal de aterramento da chave
geral

9 Terminais de linha da chave geral

Primeiro, conecte o condutor verde ou
verde/amarelode aterramento ao terminal
de aterramento da chave geral.

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

10 Protecéo contra sobrecargas

Selecione o tipo e a capacidade da
protec@o contra sobrecargas conforme
Secédo 3-11 (a ilustracdo mostra uma
chave geral com fusiveis de protecao).

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

Ferramentas usadas:

=

2/04 - Ref. 802 136-A / 803 428—-A-BR
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SECAO 4 - OPERACAO

4-1. Controles

:q

w

1

/

MADE INm s> nn
i

/
/

i

©\

[~ Para todos os controles com tecla de
membrana, pressione a tecla para
acender o LED e ativar a funcéo
correspondentes.

[= No painel frontal, dizeres em verde
correspondem a uma fungéo “TIG".
Dizeres em cinza correspondem a uma
funcéo “Eletrodo Revestido”.

1 Knob “Encoder”

Use o knob “Encoder” juntamente com

atecla apropriada do painel frontal para

alterar valores relativos a fungédo da tecla.

Ver Secao 4-2.

2 Amperimetro e voltimetro

Ver Secao 4-4.

3 Voltimetro

Ver Secao 4-5.

VvV % A S Hz 11
O O O O
f
O# JOFA|OML |OaL O a
TIG HF IMPULSE RMT STD PPS INITIAL A
%t MAIN/
OF b PEAK
O == O ]Q: O wA PEAK't INITIAL SLOPE t
DC meUFTARC™ | RMT2THOLD| O JLee? ont O fe @)
BKGND A FINAL SLOPE t POST FLOW BALANCE
o, 0L Ol [o1 |orw |[O [Ovn
AC STICK ON ON FINAL A DIG AC FREQUENGCY
Ao | [ ] | @ A
| FOLARITY FROCESS /UTPUT  JPULSER SJ:QUENCE ADJUST A(; WAVESHAPE )
4 5 6 7 8 9 10

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

Ver Secao 4-6.

5 Tecla “Process” (Sele¢do do Processo
de soldagem)

Ver Secao 4-8.
6 Tecla “Output” (Saida/contator)
Ver Secao 4-9.

7 Tecla “Pulser” (Modelos DX e LX)
(Pulsagao)

Ver Secao 4-10.

207 694-A /802 452

8 Tecla “Sequencer” (Modelos DX,
LX e todos os CE) (Sequenciador)

Ver Secao 4-11.
9 Tecla “Adjust” (Outras func¢des)
Ver Secao 4-12.

10 Tecla “AC Waveshape” (Forma da
Onda ca)

Ver Secao 4-13.

11 Ajuste da Corrente e do Tempo
de Ponto

Para o ajuste da Corrente, ver Se¢édo 4-3.

Para o ajuste do Tempo de Ponto,
ver Secgao 4-14.

12 Chave LIGA/DESLIGA
Use a chave para ligar e desligar a unidade.
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4-2. Knob “Encoder”

~

1 Knob “Encoder”

Use o knob “Encoder” juntamente
com a tecla apropriada do painel
frontal para alterar valores relativos
a fungdo da tecla.

4-3. Ajuste da Corrente de soldagem

2

%

[
_*>
[ 7}

®
>

i

1 Tecla“A” (Tecla da Corrente)
2 Knob “Encoder”
3 Amperimetro

Ver Secéo 4-16 para a faixa de
ajuste da Corrente.

Pressione a tecla “A” e gire o knob
“Encoder” até o valor desejado.
Com a Pulsagdo ativada,
a Corrente ajustada é também
a Corrente de pico dos pulsos
(ver Secéo 4-10).

4-4. Amperimetro e voltimetro

A

% A'S Hz

1 Amperimetro

Indica o valor real da Corrente
durante a soldagem. Os aparelhos
exibem também os  valores
pré—ajustados dos parametros em
qualquer uma das seguintes
unidades, quando ativadas: corrente,
tempo, percentagem ou frequiéncia.
Também, o LED correspondente,
localizado diretamente embaixo do
amperimetro, fica aceso.
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4-5. \oltimetro

V 1 Voltimetro
Indica a Tensdo de saida ou
aTensé@o em vazio. Caso o contator
de saida esteja aberto, o voltimetro
exibe uma série de trés tragos (—).
A Tensdo em vazio é indicada se

aFonte estiver energizada e
o contator de saida estiver fechado.

4-6. Tecla “Polarity” (Tipo de corrente de soldagem e polaridade)

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

Pressione a tecla até que o LED
desejado fique aceso.

=== DC (cc) - A maquina esta
@ === be configurada para soldagem TIG com
be corrente continua (cc) e eletrodo
negativo (Polaridade direta) e para
® ’\/ soldagem Eletrodo Revestido com
Ac 1 corrente continua (cc) e eletrodo
/ / positivo (Polaridade reversa).
_..0.:\" N\, AC (ca) - Use AC (corrente
\— ac  alternada, ca) para soldagem TIG
e Eletrodo Revestido.
POLARITY
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4-7. Procedimentos para abertura do arco TIG Lift-Arc™ e com pulso de A.F.

“Lift-Arc”

Modo de abertura ﬂ? \L
oo 1

o ‘oo/
o o
00 Oe
“Tocar” 1-2
segundos

NAO riscar como
um fésforo!

a

Abertura Lift-Arc

Com o LED “Lift-Arc"™ aceso,
abra o arco como segue:

1 Eletrodo de tungsténio
2 Obra

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

A Tens&o em vazio normal da Fonte
ndo esta presente nos terminais de
saida antes que o eletrodo de
tungsténio toque a Obra; ha somente
uma tensé&o baixa de sensoreamento
entre o eletrodo e a Obra. O contator
de estado s6lido somente é fechado
quando o Eletrodo toca a Obra. Isto
faz com que o eletrodo né&o
sobreaqueca, ndo grude ou ndo fique
contaminado quando ele toca
a Obra.

Aplicacéo:

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

Abertura do arco com pulso
de AR

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

A AF. é gerada para facilitar
aabertura do arco quando
o contator de saida da Fonte esta
fechado. A A.F. é desligada quando
0 arco esta aberto e € novamente
gerada cada vez que 0 arco
é interrompido para facilitar a sua
reabertura

Aplicacéo:

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

PROCESS

W

|&

.

1 Selegdo do Processo de
soldagem.

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

“IG HF Impulse” - Quando
selecionado, um modo de abertura
do arco com A.F. pulsada
(sem contato eletrodo—-Obra)
(ver Segdo 4-7) é ativado. Este
modo pode ser usado para
soldagem TIG com corrente tanto
alternada (ca) como continua (cc).
Fazer as ligagbes de acordo com
Secéao 3-9.

“TIG Lift-Arc”™ - Quando
selecionado, este € um modo de
abertura do arco no qual o eletrodo
deve entrar em contato com a Obra
(ver Secdo 4-7). Este modo de
abertura pode ser usado em
soldagem TIG com corrente tanto
alternada (ca) como continua (cc).
Fazer as ligagbes de acordo com
Secéao 3-9.

“Stick” - Este modo pode ser
usado em soldagem Eletrodo
Revestido, com corrente tanto
alternada (ca) como continua (cc).
Fazer as ligacBes de acordo co
a Secao 3-10.

4-9. Comando da Saida/Contator

o AL
RMT STD

o [A] vl

RMT 2T HOLD 1

€

1 Comandoda Saida/Contator

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

“RMT STD” (“2 Tempos”)

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

= Quando um Pedal ou um Controle
remoto manual estd conectado
a Fonte de energia, a Corrente
inicial, a Rampa inicial, a Rampa
final e a Corrente final séo
ajustadas no Controle remoto
e ndo na Fonte.

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

RMT 2T HOLD (“4 Tempos”)

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

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

[~= Este modo pode ser reconfigurado

para “$ Tempos Especial’,
“4 Tempos Momentaneo”,
“Mini L6gica” ou “Ponto”.
(Ver Secéo 5-3C)

”ON” (Saida ativada)

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

Aplicacéo: selecione “Saida ativada”
em soldagem Eletrodo Revestido ou
para Lift-Arc sem Controle remoto
(ver Secao 5-3H).
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4-10. Controle da Pulsacéo (somente Modelos DX)

/ 4
Ajuste do Tempo
: de pico (%) P Forma da Corrente pulsada
PPS
Balanceado (50%) te—PPS—+
T Abk
Apk *
Mais
tempo na o
Corrente (80%)
de pico
Mais tempo ]
na Corrente 0
de base (20%)

JUL

_*_o\o .Es\i’ _*_E E..

I || |%A

1 Unidade de Pulsacéo

A Pulsacéo da Corrente somente pode
ser usada em soldagem TIG; ele n&o
pode ser ativada em soldagem Eletro
Revestido  (ver Segcdo  4-8).
Os parametros da pulsacéo podem
ser ajustados durante a soldagem.

Pressione a tecla para ativar
a Pulsacao.

ON - Quando a Pulsagéo esta ativa,
este LED fica aceso.

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

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

2 Knob “Encoder”
3 Amperimetro

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

Ver Secdo 4-16 para as faixas de
ajuste de todos os parametros da
Pulsacéo.

PPS (Pulsos Por Segundo ou
Fregliéncia da Pulsacdo) — Este
parametro é usado para determinar
a aparéncia do cordao de solda.

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

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

4 Forma da Corrente pulsada

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

[ A Corrente de pico é ajustada
pressionando-se a tecla “A”
(ver Secéo 4-3). A Corrente de
pico é a Corrente de soldagem
mais alta que pode haver hum
ciclo de Pulsacgéo. A penetracéo

varia diretamente com
a Corrente de pico.
Aplicacéo:

A Pulsacéo corresponde a alternancia
de aumento e diminuigdo da Corrente
de soldagem num ritmo determinado.
As partes altas da Corrente
sdo ajustadas em duragdo, altura
e freqiiéncia, formando pulsos
de Corrente  de soldagem. Estes
pulsos e a Corrente menor entre 0s
pulsos (a Corrente de base)
alternadamente aquecem e esfriam
apoca de fus@o. Para o operador,
oefeito resultante € um melhor
controle da penetracao, da largura e do
reforco do corddo de solda, das
mordeduras e do aporte térmico. Os
pardmetros podem ser ajustados
durante a soldagem.

A Pulsagdo pode também ser usada
para treinamento em soldagem com
metal de adi¢do.
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4-11. Sequenciador (Modelos DX e CE)

/\ 1 Tecla“Sequencer”
(Sequenciador)

O Sequenciador somente pode ser

ativado em soldagem TIG, mas

3 é desabilitado se um Pedal,
/ ou Controle remoto manual esta
conectado ao soquete Remote 14

2 com o modo “2 Tempos”
/ selecionado. Os parametros do
Sequenciador ndo séo funcionais
em soldagem Eletrodo Revestido

(ver Secao 4-8).

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

2 Knob “Encoder”
3 Amperimetro

o v
L
> )

® A ° | Gire o knob “Encoder” (ver Secéo
man | ou A 4-2) para ajustar o parametro ativo do
A PEAK Sequenciador no valor apropriado. O
o o L valor selecionado éindicado no
INTIAL A amperimetro  (ver Secdo  4-4).
Também, o LED que corresponde a
LI AW unidade de medicdo (A, s) do
INTIAL SLOPE t parametro ativo fica aceso.
e &t Ver Secédo 4-16 para as faixas
FINAL SLOPE t detodos o0s parametros do
1 Sequenciador.
® m—’;ﬁ | AL INITIAL A (Corrente inicial) — Use
a tecla para selecionar a Corrente
A inicial, a qual é diferente da
|\ * Corrente de soldagem.
Aplicacéo:
- A Corrente inicial pode ser usada
SEQUENCER em soldagem TIG para ajudar

a pré—aquecer o metal base frio
antes de depositar o metal de
adicdo ou para facilitar a Abertura

do arco.
t_/_\_ INITIAL t (tempo inicial) (somente
Modelos LX) - Pressione

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

t INITIAL SLOPE t (Tempo da

S Rampa inicial) - Use a tecla para

selecionar o tempo que a Corrente

* leva para passar da Corrente inicial

para a Corrente de soldagem. Para
desabilitar, ajuste a zero (0).

4  Tecla“A”

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

%
_/‘\l FINAL SLOPE t (Tempo da Rampa
final) — Use a tecla para selecionar
S o tempo que a Corrente leva para
3+’: passar da Corrente de soldagem
para a Corrente final. Para
desabilitar, ajuste a zero (0).

Aplicacéo:

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

_/_\i FINAL A (Corrente final) — Use a
A tecla para selecionar a Corrente
* para a qual a Corrente de soldagem

passa depois da Rampa final.

_/_\_1 FINAL t (Tempo final) (somente
Modelos LX) - Pressione
novamente a tecla e gire o knob
“Encoder” para ajustar o Tempo
requerido no fim do corddo de
solda.

OM-2240Pégina 25



4-12. Outras funcdes (Pré/Pos-vazao/Reforgco do arco/Purga)

@ 1 Ajuste
Pressione a tecla “Adjust” até que o LED
da fungdo desejada fique aceso.
7\ 2 Knob “Encoder”

A 3 Amperimetro

. Gire o knob “Encoder” (ver Sec¢éo 4-2)
2 para ajustar a funcéo ativa ao valor
desejado. O valor ajustado € indicado no

3

amperimetro (ver Segédo 4-4). Também,
o LED que corresponde a unidade de
medi¢édo (s, %) da funcdo ativa fica

aceso.
Ver Secdo 4-16 para as faixas dos

A s
. '\d‘ . . ajustes das funcgoes.

PREFLOW - (Pré-vazéo) Com “TIG HF"
(TIG A.F) ativo (ver Secéo 4-8) e com
OLED correspondente aceso, use
o controle para ajustar o tempo durante
o qual o gas de protegéo flui antes de se
abrir o arco. Para ajustar o tempo de
Pré-vazao em Modelos que néo tém este
controle no painel frontal, ver Se¢ao 4-15.

Y Aplicacdo: a Pré-vazao é usada para

remover o ar ambiente no local do inicio

[= Algumas funcdes descritas da solda A Pré-vazéo facilita também
né&o s&o disponiveis em todos ™ a abertura dos arcos.

0s Modelos. POST FLOW - (Pés-vaz&o) Com “TIG”

° /{ 2 ativo (ver Secdo 4-8), use o controle

1 para ajustar o tempo durante o qual
0 gas de protecéo flui depois do arco ser
interrompido.

o] {nis

Aplicacéo:

A Pés-vazédo é necessaria para esfriar
o eletrodo de tungsténio e a solda e para
ADJUST evitar a contaminacéo do eletrodo e da
solda. Aumente o tempo de Pds-vazéo
se o eletrodo, ou a solda, ficar escuro.

DIG - (Refor¢o do arco) Com “Stick”
(Eletrodo  Revestido) ativo  (ver
% Secéo 4-8), use o controle para ajustar

° aquantidade de Reforco. quando
ajustado a zero (0), a corrente de
curto—circuito com baixa Tensé&o de arco
é amesma que a Corrente de soldagem.

A Corrente de curto—circuito com baixa
Tensdo de arco quando o reforgo
aumenta.

oo

2

w

Aplicacéo:

Esta fungéo facilita a abertura do arco,
aexecucdo de soldas nas posicdes
vertical ou sobre—cabec¢a ao aumentar
a Corrente com arcos curtos e reduz as
possibilidades de o eletrodo grudar na
Obra durante a soldagem.

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

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

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

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

3 1 Formada Onda ca
~~ 2 Knob “Encoder”
3 Amperimetro

Gire o “Encoder” (ver Secdo 4-2)
para ajustar o valor apropriado
dopardmetro atvo da Forma
da Corrente ca. O valor selecionado
é exibdo no  amperimetro
(ver Secéo 4-4).

Hz Ver Secdo 4-16 para as faixas
de todos os parametros da Forma
da Corrente ca.

_EHE_ Balance: (Balanceamento)
% O controle do balanceamento ca
somente € habilitado com “AC TIG”
(TIG ca) selecionado. Use o controle
para gjustar a percentagem de tempo
durante a qual o eletrodo é negativo.
Aplicacdo:
Quando se solda metais que
se oxidam,como o aluminio ou
Hﬂ 0magnésio, ndo € necessario ter
) % uma grande limpeza. Para obter uma
BALANCE boa solda, uma area limpa minima,
f de aproximadamente 2,5mm (0.10")
) ’\'I | | | ao longo da junta é suficiente.

/ 1 A geometria da junta, a fixacéo das

= 3

%

o>
o v
[

pecas soldadas, os parametros de
a soldagem e a espessura da camada
de éxido podem afeta o ajuste.

'\;J'”'L AC Frequency: (Freqliéncia ca)
_ Esta fungdo somente é habilitada
AC WAVESHAPE se “AC” for selecionado com a tecla
- “Polarity”. Use o controle para
ajustar a Frequéncia ca (Hz).
Aplicacdo:
A Frequiéncia ca controla a largura
do corddo e a facilidade de
direcionamento do arc. Quando
a Frequéncia ca diminui, a poga de
fusdo/corddo de solda se torna
mais larga. Quando a Frequéncia
ca diminui, a poc¢a de fuséo/cordéo
de solda se torna mais estreita
eoarco se torna mais focado.
Avelocidade de soldagem pode
aumentar com a diminuicdo da
Fregliénciaca.

4-14. Controle do Tempo de Ponto (Selecdo de reconfiguracéo de “4 Tempos”)

1 Mostrador do Tempo de ponto

Selecionar a fungéo “Spot” (Ponto)
de acordo com a Segéo 5-3C.

A
3 Aou B\ 3 Teclasar
~ 3 Knob"“Encoder”

/ ~‘ Ajuste os parametros de Ponto como
segue: Pressiona a tecla “A” uma vez
SPO | [ 1.0
A
[ J

(o LED “A" fica aceso) e gire o knob

“Encoder” para ajustar a Corrente de

Ponto ao valor desejado. Pressione

Vv % S Hz novamente a tecla “A” (o LED “s” fica
% aceso) e gire o knob “Encoder” para

ajustar o Tempo de Ponto como
desejado entre 0,1 e 25 segundos.
Oajuste padrdo da fabrica

é 1 segundo.
ey L Aplicacdo: proporciona uma
wan | ou /-A soldagem de tempo determinado.
PEAK

finas.

‘ ‘ Usada para pontear e unir chapas

OM-2240Pégina 27



4-15. Ajuste do tempo de Pré-vazdo com “TIG com pulso de A.F.” em Modelos que ndo
t~em um controle da Pré-vazdo no painel frontal.

mn!u--na

L
0
ey,
\'
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e o :/:_ )
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MAIN/
PEAK
f
o L A%
N # t
| o Ft | BT |
[} ‘r H A t :I/_
* = raurranc~ | © zr% * ﬁkﬁu .HI-A,I-.!-M( ’l.‘pocr:.ow
AV ° r_li.: ° | ° I o /\& e’
Ac sTICK oN ON FNALA 4
2y A C n |\ @
\\ /-//‘
N = \
POLARTY /| PROCESS QUTPUT PULSER SEQUEACER __/ ADJUST
\\ -
N ~
\\ //
2

Painel traseiro

1 Tecla“Process” (Processo)

2 Tecla “Adjust” (Outras func¢des)

3 Chave LIGA/DESLIGA

Para ajustar a Pré-vazao, coloque a chave
LIGA/DESLIGA na posicdo LIGA
e pressione as teclas “Process” e “Adjust”
antes que a versdo do software seja
apagada nos mostradores. Mantenha as
teclas pressionadas até que a verséo do
software seja apagada dos mostradores.

Quando a Fonte é energizada como
descrito, os LEDs *“TIG Impulse”,
“Postflow”, “DIG” e 0 LED “s” ficam acesos
e 0 ajuste padrdo da fabrica [SEL] [0.2]
€ exibido.

4 Knob “Encoder”

Gire o knob “Encoder” para ajustar o tempo
de Pré-vazéo entre 0 e 25 segundos. O valor
ajustado é indicado no amperimetro.
Aplicacdo: a Pré-vazdo é usada para
remover o ar ambiente da area préxima ao
local da soldagem. Ela facilita também
a abertura do arco.
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4-16. Parametros padrédo da fabrica — Faixas, Indicacfes e Incrementos

Parametro

Padréao

Faixas, Indica¢des e Incrementos

PROCESSO

"TIG HF Impulse”
(TIG Pulso A.F)

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

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

"Low OCV"
(Tens&o em vazio baixa)

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

* “Stick Stuck Check” (Eletrodo grudou)

"Scl (On)” (Ativa)

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

“OUTPUT” (SAIDA/CONTATOR)

“RMT STD” (“2 Tempos”)

“RMT STD”/ “RMT 21"/ “ON” (“2 Tempos” /
“4 Tempos” / “Saida ativada”)

*RMT 2T 2T
“RMT 2T” (“4 Tempos”) pode ser reconfigurado
em: “2 Tempos” / “4 Tempos Especial” /
“Mini Légica” / “4 Tempos Momentaneo” / “Ponto”
(ver Secéo 5-3C)
“A MAIN / PEAK” (Corrente de soldagem / Corrente de pico)
“AC TIG" (TIG ca) 150 A 5-200A
“AC STICK” (ELET. REV.) 110 A 5-200A
“DC TIG” (TIG cc) 150 A 1-200A
“DC STICK” (ELET. REV. cc) 110 A 1-200A
“Spot Time” (Tempo de Ponto) 10s 0,1-250s
“PULSER” (Pulsacgéo) Inativa “ON” / “OFF” (Ativa / Inativa)
PPS 100 Hz Faixa dual e Indicagao
0,1-9,9/10-500 Hz
“PEAK t” (Tempo de pico) 40 % 5-95%
“BKGND A” (Corrente de base) 25 % 5-95%
“*Meter “PPP” Display” (Indicagdo PPP no mostrador) o (off)" (—————- Inativa) ‘——— (Off)” I “PPP (On)”
(- [Inativa] / PPP [Ativa])
"SEQUENCER” (Sequenciador)
"INITIAL A” (Corrente inicial) 20A 5-200 Aca
1-200 Acc
"INITIAL SLOPE t” (Tempo da Rampa inicial) Os 0,0-250s
"FINAL SLOPE t" (Tempo da Rampa final) Os 0,0-250s
"FINAL A” (Corrente final) 5A 5-200 Aca
1-200 Acc
"ADJUST” (Outras fungdes)
*"PREFLOW"” (Pré-vazao) 02s 0,0-250s
"POSTFLOW” (P6s-vaz&o) 10,0s 0,0 - 50,0 s ¢/ 0,2 s de incremento
"DIG” (Reforgo do arco) 30 % 0-100 %
"AC WAVESHAPE" (Forma da Onda ca)
*'Waveform” (Forma da onda) "Soft Square” "Soft Square” (Quadrada suave),
"BALANCE” (Balanceamento) (Onda quadrada suave) "Adyanced quare" (Q.uadrada ayan(;ada),
75 o "Sine” (Senoidal), "Triangle” (Triangular)
"FREQUENCY” (Frequéncia) 0
- 0,
120 Hz 30-99%
20 - 250 Hz
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DYNASTY:

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

**Minimo da Corrente
pré—ajustada

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

**Minimo da Corrente
pré—ajustada

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

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

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

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

negativo)

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

1-20A

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

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

negativo)

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

5-20A

* Par@metro ajustado somente com uma configuragdo de energizagdo da Fonte.

**Pardmetro ajustado somente com configuragéo “GEN”.

4-17. Reconfiguracdo da unidade aos ajustes padréo da fabrica

v * A 8
e o o o
.'l-l'—l..:-!;‘- .-a-!- .l!l{\-M' .E;
S I ) T3 OF R O S O O3 -4
o"\.-l . 5 . ‘!‘ ° l o'__l'"\-_: QD_.; o”":“:".
/ /
4| e | @ | @[]
/
N\ / \
\\\ //
1 2 N\ s

Tecla “Process”

Tecla “Output”

Tecla “Adjust”

4 Chave LIGA/DESLIGA

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

W N

a versao do software seja apagada
nos mostradores.

Painel traseiro
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SECAO 5 - FUNCOES AVANCADAS

:q

Pk E

Minimos dos parametros programaveis da Abertura do arco TIG e da Corrente
pré—ajustada

5-1.

A. Acesso aos parametros programaveis da Abertura do arco TIG

@ >l

\') * A S H 2
e o o o |
H e
IR 3P S
7/
| o B [ B |t | R
e et Bt |ea |epi]e L |-
° 'm\l ° r_zl: ° | ° olu /0/'/.“/'“\4‘ . D.,} om’\ﬂj-l.
2 | 4] | &) | [y A @
/ VA AV ol \
/ounrrv /Pnooass /\oumrr .~ PULSER SEQUENCER ADJUST AC WAVESHAPE

[ O ciclo de soldagem pode ser
executado enquanto a Fonte esta no
modo de Abertura do arco
programavel. Antes de acessar as
fungdes programaveis “Abertura TIG”,
“Polaridade”, “Corrente”, os modos de
“Tempo” e “Minimo pré-ajustado da
Corrente”, assegure-se de que todos
0s procedimentos e 0s parametros
foram devidamente estabelecidos.

1 Tecla “Process”
2 Tecla“A”

3 Chave LIGA/DESLIGA

Para acessar as telas dos parametros da
Abertura TIG programavel, energize
a Fonte e pressione as teclas “Process”
e “A” antes que a versao do software seja
apagada nos mostradores. Mantenha as
teclas pressionadas até que a versao do
software seja apagada nos mostradores
e que [tun] seja exibido.

4 Tecla “Polarity”

Pressione a tecla “Polarity” para

selecionar “AC” (ca) ou “DC” (cc)
(ver Secéo 4-6).

[ Cada endereco na memdria e cada
tipo de corrente (ca ou cc) tem o seu
proprio conjunto de parametros
de Abertura do arco.

Painel traseiro

Pressione a tecla “Process” para
selecionar o Processo desejado, “TIG HF
Impulse” (TIG com pulso de A.F) ou “TIG
Lift Arc” conforme a aplicacéo (ver Secéo
4-8). Os valores do parametro s&o os
mesmos para ambos 0s Processos
e quaisquer alteracdes feitas para um
Processo séo duplicadas no outro.

5 Tecla “Output”

Pressione a tecla “Output” para selecionar
o tipo de comando (ver Segéo 4-9).

Va a Secéo B.

Para salvar as alteracbes e sair das
Funcdes avangadas, desenergize a Fonte.
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B. Selecéo do eletrodo de tungsténio

£l

o=

1

\") * A 8 H
- e o @
®- A -
 Many '
A
1
Corrente (A)
Q
=]
@
=}
@
3. . .
S Minimo pré-ajustado da Corrente
Tempo
inicial
Tempo da
Rampa
inicial

1 Tecla“A”
2 Knob “Encoder”
N3 Amperimetro
Parametros pré-ajustados da “Abertura
TIG”

Gire o knob “Encoder” para selecionar
o didmetro do eletrodo de tungsténio
entre : 0,20” (0,5 mm), 0,040” (1,0 mm),

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

para “AC” (ca) e “DC” (cc) séo diferentes
(para selecionar o tipo de corrente,
ver Secao D).

Caso seja necessario ou desejado
ajustar os paréametros da Abertura do
arco TIG manualmente, gire o knob
“Encoder” até que GEN apareca
no amperimetro (ver Segéo C).
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C. Selecao de “GEN”

N

Corrente (A)

®- A
MAIN/

Rela¢bes entre os pardmetros da Abertura do arco em TIG

corrente alternada (ca) com ajustes padréo “GEN”

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

Com [GEn] selecionado e exibido
no amperimetro, os parametros da
Abertura TIG para um eletrodo de
tungsténio de .094” (2,4 mm) tém
0s ajustes padréo e para “AC” (ca),
eles s&o: “Polaridade inicial” = “EP”
(eletrodo  positivo), “Corrente
inicial” = 120 A, “Tempo inicial” =
20 ms, “Tempo da Rampa inicial” =
10 ms, “Minimo pré-ajustado
da Corrente” =5 A. Para “DC” (cc),
eles s&o: “Polaridade inicial” = “EN”
(eletrodo negativo), “Corrente
inicial” = 60 A, “Tempo inicial” =
1 ms, “Tempo da Rampa inicial” =
40 ms, “Minimo pré-ajustado da
Corrente” = 3 A. Estes parametros
podem ser alterados manualmente
pressionando-se a tecla “A”
repetidamente para acessar cada
parametro. Para alterar
0s parametros, ver Sec¢des D, E, F,
GeH.

9]
)
| @
Nl S
o| @
> =
S_; Minimo pré-ajustado
da Corrente
Tempo 5A
inicial __y20 MS
Tempo da
Rampa inicial
10 ms
Rela¢bes entre os pardmetros da Abertura do arco em TIG
corrente alternada (ca) com ajustes padréo “GEN”
Corrente (A)
Y
O
)
3|2
>| 2
>
<) . L
o Minimo pré-ajustado
= - da Corrente
empo
inicial __y1MS SA

Tempo da
Rampa inicial
40 ms
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D. Reconfiguracédo da Polaridade programéavel da Abertura do arco TIG

Corrente (A)

CLo |y
<L L=
\") % A 8 H
< e o @
@- A
| o

Abertura
do arco
Polaridade

A 1 Tecla“A”
77N 2 Knob “Encoder”

3 Amperimetro

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

Pressione a tecla “A”. O LED da tecla
e 0 LED “%” ficam acesos. A Polaridade
da Abertura atual, (SEL] [E-] ou [SEL]

OU@ ‘
|

1

[EP] é exibida nos mostradores e pode
ser alterada (ver Secéo 4-16) girando—se
o knob “Encoder”.

Para alterar a
vé & Secéo E.

Corrente inicial,

E. Reconfiguracdo da Corrente inicial TIG programavel

VAR . U

Corrente (A)

Sef || 20
\'} * A s H
o eo- o o

(@~ A

Abertura
do arco

Corrente

A 1
~ 2

Tecla “A”
Knob “Encoder”

3 Amperimetro

Para ajustar a Corrente inicial TIG,
proceda c6o segue:

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

indicada

no amperimetro e pode ser alterada
(ver Secado 4-16) girando-se o knob
“Encoder”.

Para alterar o Tempo inicial, va a Segéo F.
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F. Reconfiguragao do Tempo inicial programavel

N

S5ce|| 10

e pode ser ajustado girando—se o knob
“Encoder” (ver Sec¢ao 4-16).

\'J * A 5 H
o o “o- @
/ | ~
o- A /
any [ OU A
Corrente (A) ‘ PEAK ‘
Tempo inicial
A 1 TeclaA” Para alterar o Tempo inicial ajustavel,
proceda como segue:
2 Knob “Encoder” . )
N Pressione a tecla “A”; o LED “s” fica
3 Amperimetro aceso. O Tempo inicial atual é indicado,

em milissegundos, no amperimetro

Para ajustar o Tempo da Rampa inicial,
vé a Secao G.

G. Reconfiguracdo do Tempo da Rampa inicial

C T

575 || 2C

Corrente (A - A 4
( ) ou |A

Tempo da Rampa inicial

A 1 Teclaa Para alterar o Tempo da Rampa inicial,
proceda como segue:

~~\ 2 Knob “Encoder” Pressione a tecla “A”. O LED da tecla

e o LED “s” ficam acesos. O Tempo

3 Amperimetro da Rampa inicial atual é indicado,

em milissegundos, no amperimetro
e pode ser alterado (ver Secédo 4-16)
girando-se o knob “Encoder”.

Para ajustar o Minimo pré-ajustado
da Corrente, va a Secéo H.
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H. Reconfiguracdo do Minimo pré-ajustado da Corrente

VAR . S

[ [y

I~ !

=y

1
Corrente (A)
Minimo pré—ajustado da Corrente
A 1 Teclaa Pressione a tecla “A”. O LED da tecla ajustado diferentemente para “CA” (ca)
. Y e 0 LED “A” ficam acesos. O Minimo e “DC” (cc).
* 2 Knob “Encoder pré-ajustado da Corrente  atual
3 Amperimetro ¢ indicado no amperimetro e pode ser [ Tanto em “AC” (ca) como em “DC”
alterado (ver Secdo 4-16) girando-se (cc) a Corrente minima que a Fonte
Para alterar o Minimo pré-ajustado o knob “Encoder”. O valor do Minimo fornecera é a que foi ajustada como
da Corrente, proceda como segue: pré—ajustado da Corrente pode ser Minimo pré—ajustado da Corrente.
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5-2.

Selegdo da Forma da Onda ca

~

\") %* A S Hz
(@) @] O O
t
o JUL O m
PPS INITIALA
o !lg ol | o K o WL
TIG HF IMPULSE RMT STD PEAK t INITIAL SLOPE t
o == o) _‘;0:
oc TIG LIFT ARC™
-y
STICK

—

/
\___/POLARITY

~
PROCESS ™ — _OUTPUT

PULSER

SEQUENSZR ~  GASDIG A/ WAVESHAPE

[

A
v

1 Tecla“Polarity”
2 Tecla “AC Waveshape”
3 Chave LIGA/DESLIGA

Para acessar a tela de sele¢éo da Forma da
Onda ca, energize a Fonte e pressione as
teclas “Polarity” e “CA Waveshape” antes
que a versdo do software seja apagada nos
mostradores; [SEL] [ssq) aparece. Os LEDs
“Balance” (Balanceamento) e “Frequency”
(Frequéncia) ficam acesos.

= Onda quadrada avancada /

\ = Onda senoidal

~
~
~
~

[\ [
o

4  Knob “Encoder”

Use o knob “Encoder” para escolher entre
“Advanced squarewave” (Onda quadrada
avancada) [ASq], “Soft squarewave”
(Onda quadrada suave) [ssq] (padrdo),
"Sine wave” (Onda senoidal) (Sin)
e “Triangle wave” (Onda triangular) (Tri).

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

= Onda triangular

-@/3
@) |

Painel traseiro

= Onda quadrada suave

Aplicacdo: wuse “Onda quadrada
avancada” quando deseja ter um arco mais
focado e melhor direcionabilidade. Use
“Onda quadrada suave” quando deseja ter
um arco mais macio e uma poca de fusédo
mais fluida. Use “Onda senoidal” para
simular uma Fonte convencional. Use
“Onda triangular” quando deseja controlar
as distor¢des na soldagem de metais finos
com a diminuicao dos efeitos da Corrente
de pico no aporte térmico global.
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5-3. Comando da Saida/contator e modos de acionamento do gatilho da tocha

A. Modo “2 Tempos” (padréo)

Corrente (A)

Corrente de soldagem

Rampa inicial Rampa final

Corrente inicial

Corrente final

Pré- i
vazdo Pos—vazéao
P&H R R

Contatos permanentes Pedal ou Controle
remoto manual

A&M = Apertar o gatilho e manter apertado
S = Soltar o gatilho

[ Quando um pedal ou um Controle remoto manual esta conectado a Fonte, a Corrente inicial, a Rampa inicial, a Rampa final
e a Corrente final séo ajustadas no Controle remoto e ndo na Fonte.

B. Modo de acionamento “4 Tempos”

Corrente (A)
Corrente de soldagem
Rampa inicial Rampa final
Corrente inicial
Corrente final
Pré-vazdo Pos-vazéo
P&R P&R
A&S = Apertar o gatilho e soltar
[= Se o gatilho for apertado durante mais de 3 segundos, a Fonte volta para 0 modo padréo “2 Tempos”.
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C. Reconfiguracdo de “RMT 2T HOLD” (“4 Tempos”) para “2T” (“2 Tempos”), “3T” (“3 Tempos”),
“Spot” (“Ponto”), “4T” (“4 Tempos Especial”), “4T Momentary” (“4 Tempos Momentadneo”) ou
“Mini Logic” (“Mini Légica”)

4
/ \
CrC .3
. =
\'} %* A s H
e o o o
m!";m ¢ .s'r’:\' * ﬂx_!- .II‘:IA-’I-.\-Mi °£'L,,
om'—:m_ o Mt o W o oﬁﬂ
1 RMT 2T HOLD BKGND A FINAL SLOPE t POST FLOW
\ _E: ° I ° olu ° H.J'AE ° Ié}
A G- nn |\ &
\ /
mocsss\‘\ /'I OUTPUT PULSER SEQUENCER ADJUST
\\ // \
2

Painel traseiro

Para os modos de acionamento “RMT “Process” e “Output” antes que a versao 5 Indica¢des dos mostradores

PR

Cy
©

STD” (“2 Tempos”), “RMT 2T Hold”
(“4 Tempos”) e “On” (Saida ativada),
ver Secdo 5-3A, B e H.

1 Tecla “Process”
2 Tecla “Output”

3 Chave LIGA/DESLIGA

Para acessar a tela de reconfiguragéo
do modo “RMT 2T HOLD” (“4 Tempos”),
energize a Fonte e pressione as teclas

N

do software seja apagada nos
mostradores. Mantenha as teclas
pressionadas até que a versdo do
software seja apagada e que [SEL]
[H-2], [SEL] [SPOQ], [SEL] [H-4], [SEL]
[H4L], (SEL) (H-3), ou [SEL] [H4E]
aparega.

4 Knob “Encoder”

Gire o knob “Encoder” para alterar os
modos. O modo ativo sera exibido no
amperimetro (mostrador direito).

As indicagbes dos mostradores para 0s
véarios modos serdo como mostradas.

Pressione o gatilho da tocha ou desligue
a Fonte para salvar o ajuste.

= Depois que “2T" (“4 Tempos”) foi
reconfigurado, em  operagéo
normal, uma das seguintes
indicagcdes H—4, H4L, H4E, H-3, ou
SPO seréa exibida durante 1 segundo
no amperimetro como um lembrete
ao operador.

OM-2240 P4gina 40



“4 Tempos” (Ver Secéo 5-3B)

Ponto (ver Secéo 5-3G)

“4 Tempos Especial” (Modelos
DX, LX e CE) (Ver Secéo 5-3D)

“Mini Logica” (Modelos DX,
LX e CE) (Ver Sec¢éo 5-3E)

“4 Tempos Momenténeo”

(Modelos DX, LX e CE) (Ver Secéo

5-3F)

(Modelos DX, LX e CE) (Ver Secéo 5-3l)

“3 Tempos”

(= (0 (0 (0 (&0 (e

re
X
<o
2@

- [N ]

20

. >

e
» @
<o
R O®

-m.
,’
,-, [N ]
-

| <e

2@

e
» @
<eo
]

o re
N Y
"™ e

(<o
2 @

-p
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D. Modo de acionamento “4 Tempos Especial” (Modelos DX e CE)

1

D .

'.' | Ll L)

- ’. LSS , ' = “4 Tempos

V % A s Hz Especial
o O 0 o
Corrente (A)
Acionamento do gatilho
Corrente de soldagem
Rampa inicial

Pré-vazao

Corrente inicial

1 Indicagao para “4 Tempos
Especial”

O Sequenciador é necessario para
reconfigurar a “4 Tempos Especial”.

Selecione “4 Tempos Especial”
de acordo com a Segéo 5-3C.

O acionamento do gatilho da tocha
€ como mostrado.

No modo “4 Tempos Especial’,
ooperador pode alternar entre
a Corrente de soldagem e a Corrente
final sem interromper o arc.

=~ Quando um Controle remoto
do tipo LIGA/DESLIGA
é conectado a Fonte, use-o
para comandar o ciclo de

soldagem. A Corrente
é controlada pela Fonte de
energia.

Aplicacéo:

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

Rampa final

Corrente final

Pés—-vazéo

P&H

A&M = Apertar o gatilho e manter apertado

S = Soltar o gatilho

P&R P&H

A&S = Apertar o gatilho e soltar em menos de 0,75 segundo
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E. Modo de acionamento “Mini Logica” (Modelos DX e CE)

1 1 Indicagdo para “Mini Logica”

/ Selecione 0 modo “Mini Légica”
/ de acordo com a Segéo 5-3C.

/ \ O acionamento do gatilho da tocha

é como mostrado.

N’
(
.

N Y
7

<M
|
-y,

L= = Mini Légica pode usar o interruptor do Controle

remoto para alternar entra entre

a Rampa inicial ou a Corrente de

[ J soldagem e a Corrente inicial como
mostrado na figura.

,-,, No modo “Mini Légica”, o operador
S
[ ]

No modo “Mini Légica”, “Corrente
final” ndo esta disponivel. A Rampa
final vai sempre para a Corrente
minima e encerra o ciclo.

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

Aplicacdo: a possibilidade de
alterar os niveis da Corrente sem
passar pela Rampa inicial ou pela
Rampa final faz com que o
operador possa controlar o ritmo da
entrada do metal de adicdo sem
interromper o arco.

Acionamento do gatilho

Corrente de soldagem

Rampa \ Rampa final
inicial %

Corrente inicial \

Pré- Pos—
vazao \ \ vazao

P&H R P&R P&R P&R P&R P&R P&H

A&M = Apertar o gatilho e manter apertado
S = Soltar o gatilho
A&S = Apertar o gatilho e soltar em menos de 0,75 segundo

* = Apertar o gatilho e manté-lo apertado permite interromper o arco a qualquer
momento de acordo com o declive da Rampa final.
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F. Modo de acionamento “4 Tempos Momentaneo” (Modelos DX e CE)

I
N

N Y
U

PN

1 Indicagao para “4 Tempos
Momentéaneo”

Selecione “4 Tempos
Momentaneo” de acordo com
a Secdo 5-3C.

O acionamento do gatilho em

“4 Tempos Momentaneo”
é como mostrado.

= Quando um Controle remoto
do tipo LIGA/DESLIGA
é conectado a Fonte, use—o

’ ,-, -, ’- = Corrente de soldagem para comandar o ciclo de
— — soldagem. A  Corrente
écontrolada pela Fonte
% .
\ A s H de energia.
o O 0 o L
Aplicacéo:
Use “4 Tempos Momentaneo”
quando somente um Controle
remoto do tipo LIGA/DESLIGA
estéa disponivel.
Corrente (A)
Corrente de soldagem
Rampa inicial Rampa final
Corrente inicial
| Corrente final
| *
Pré-vazdo | Pos-vazéo
P&R P&R P&R P&R P&R

A&S = Apertar e soltar o gatilho.
* = Apertar e soltar o gatilho durante a Rampa final interrompe o arco e faz passar para a P6s-vazéo.

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

1 Indicagéo para “Ponto”
1 Selecionar a fungdo “Spot” (Ponto)
/ de acordo com a Segéo 5-3C.
MADEINRRee / = Com o modo “Ponto” ativo, 0s
parametros do Sequenciador
- '— - ndo sdo funcionais e néo
’ '-',-'l : podem ser ajustados.
= Ponto
—= - - I# Quando um Controle remoto
V % A S Hz do tipo  LIGA/DESLIGA
o © 0 © é conectado a Fonte, use-o
para comandar o ciclo de
soldagem. A Corrente
é controlada pela Fonte de
energia.
O acionamento do gatilho da tocha
€ como mostrado.
Aplicacdo: proporciona uma
soldagem de tempo determinado.
Usada para pontear e unir chapas
finas.
Corrente (A)
Corrente de soldagem (duragdo determinada)
Pré-vazéo Pés-vazéo
Apertar o gatilho Soltar o gatilho depois
e manter apertado que o Tempo do Ponto
terminou.
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H. Modo de acionamento “Saida ativada”

Tenséo (V)

”ON” (Saida ativada)

t
ot .,I..
€

OUTPUT OUTPUT

Corrente (A)

Eletrodo Revestido

|

£~ -

Encostar Levantar
o eletrodo o Eletrodo
eletrodo

Corrente (A)
Levantar o

Corrente de soldagem

Corrente inicial Rampa inicial

Corrente de toque

| f

1
& & &

Encostar o eletrodo

Levantar a tocha

- Levantar a tocha
ligeiramente
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Modo de acionamento “3 TempoS” (Modelos DX e CE)

':- - -
L 1=
V % A S Hz
o & o o

Corrente (A)

Acionamento do gatilho em “3 Tempos”

A B
Pré-vazao Corrente inicial /
Rampa inicial

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

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

O Sequienciador é necessario para

a reconfiguracdo ao modo “3 Tempos”.

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

Selecione “3 Tempos” de acordo com
a Secdo 5-3C.

Defini¢cbes

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

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

Cc D E
Corrente de Rampa final / Corrente final Pos—
soldagem vazao

Acionamento

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

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

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

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

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

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

Aplicacéo:

Com o uso de duas chaves de comando
adistancia em vez de potencibmetros,
nomodo “3 Tempos” o operador pode
aumentar ou diminuir a Corrente de forma
continua ou interrompé-la momentaneamente
ou manté-la dentro de uma faixa determinada
pelas Correntes inicial, de soldagem e final.
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5-4. Contadores do Tempo total de arco e dos ciclos de soldagem

3/4

1220 LICC
LJ [
v x Ay o
® Se--e- e
ou
TR °
' MANy | OU A
d I,I-,LL A 7 ‘
%
mé""'—* .@T"{;\. ¢ '!snnx_!- .mtuumi /./rztlm |l
- £~ D OF LN OO, g O
/- POST FLOW
° _é,_': ° I . olu o/m& ° Ié‘;
%
A G mj A b 4
/[ ~
Fuse SEQUENCER ADJUST

\
1

C

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

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

/

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

Painel traseiro

4  Contador dos ciclos de soldagem

Depois de 5 segundos, o LED “A” fica
aceso e o Numero total de ciclos de
soldagem executados é exibido nos
mostradores como [000 000 ]a [999 999].
O niimero maximo de ciclos executados
€999 999.
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5-5. FuncOes de Bloqueio

A. Acesso aos Bloqueios

Ver Secéo 4-1 para as explicagdes relativas aos controles
citados na Secéo 5-5.

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

[ Antes de ativar um Nivel de Bloqueio, assegure-se de que
todos os procedimentos e parametros de soldagem foram
devidamente estabelecidos. As possibilidades de ajuste dos
parametros é limitada depois que um Nivel de Bloqueio foi
ativado.

1 Tecla“A”

2 Tecla “Adjust”

3 Chave LIGA/DESLIGA

Para acessar as func¢des de Blogqueio, energize a Fonte e, antes que

a versdo do software seja apagada nos mostradores, pressione

e mantenha pressionadas as teclas “A” e “Adjust” até que a versao

do software seja apagada nos mostradores.

4 Bloqueio desativado

Quando a Fonte é energizada, como dito acima, o LED da tecla “A”

e 0 LED “%” ficam acesos e a indicagao do mostrador corresponde

a nao ativagéo da funcdo de Bloqueio.

5 Knob “Encoder”

Para ativar a funcéo de Bloqueio, proceda como segue:

Pressionar a tecla “A” permite acender alternadamente os dois
LEDs “%” e “s”. Pressionar até que o LED “%" fique aceso.
Gire o knob “Encoder” para selecionar uma senha numérica de

Bloqueio de trés digitos. Esta senha aparece no voltimetro (mostrador
esquerdo). Selecione qualquer nimero entre [001] e [999 1.

Painel traseiro

IMPORTANTE: memorize esta senha pois ela serd usada para
desativar as funcdes de Blogueio.

Pressione a tecla “A” para acender o LED “s” . Pode-se agora
selecionar um Nivel de Bloqueio.

Ha quatro Niveis de Bloqueio disponiveis. Gire o knob “Encoder”
para selecionar o Nivel desejado (ver Sec¢éo B para a descrigdo dos
Niveis de bloqueio).

6 Blogqueio ativado

Depois que a senha de trés digitos foi inserida e que um Nivel de
Bloqueio foi selecionado, aperte o gatilho da tocha ou desligue
a Fonte para completar o procedimento de ativagéo do Bloqueio.

[ Ainsercdo de um nimero de Bloqueio de trés digitos [000] ou
ainsercéo de [L——]desativa a funcéo de Bloqueio.
Para desativar a fungéo de Bloqueio, proceda como segue:

Para acessar as telas da funcéo de Bloqueio, energize a Fonte e,
antes que a versdo do software seja apagada nos mostradores,
pressione e mantenha pressionadas as teclas “A” e “Adjust” até que
a versao do software seja apagada nos mostradores.

Quando a Fonte é energizada, como dito acima, os LEDs “%" e “A”
ficam acesos e a indicacé@o passa a corresponder a um Bloqueio
ativo (ver item 6).

Gire o knob “Encoder” para inserir a mesma senha de trés digitos
que foi usada para ativar a fungéo de Bloqueio.

Pressione a tecla “A”. O LED “%” fica apagado e o LED “s” fica
aceso. A indicacdo do amperimetro (mostrador direito) passa para
[L--]. A func&o de Bloqueio foi desativada.

Aperte o gatilho da tocha ou desligue a Fonte para completar
o procedimento de desativacéo do Bloqueio.
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B. Niveis de Bloqueio

Nivel 1

Use a tecla “Output” para

Selecionar um modo de acionamento do gatilho

Para o Processo TIG

olll e

I -1 Yo N

2 e =0 A L) S
L |omn
) | A

@u? i)
Bwais

Use a tecla “Output” para

Selecionar um modo de acionamento do gatilho

Para o Processo Eletro Revestido

Nivel 2

©

<

o |ean

e A e
e 3= CF T O

1 L |oas

G| | ]

BIRE

Selecione o Processo

Selecédo do Processo

[ Antes de ativar um Nivel de
Bloqueio, assegure-se de que
todos os procedimentos
e todos os parametros foram
devidamente estabelecidos.
As possibilidades de ajuste
dos parametros séo limitadas
quando um Nivel de Bloqueio
foi ativado.

Nivel 1

[= O ajuste remoto da Corrente
néo é possivel no Nivel 1 de
Bloqueio.

Selecdo da Saida em TIG

Com qualquer um de “TIG com
pulso de A.F.” ou “TIG Lift Arc” (ver
Secdo 4-8) selecionado e o Nivel
de Blogueio 1 ativado, o operador
pode escolher entre os modos de
acionamentodo gatilho “2 Tempos”
e “4 Tempos”. Com “TIG Lift Arc”
selecionado, a funcdo “Saida
ativada” esta também disponivel.

Se “4 Tempos” foi reconfigurado
(ver Segdo 5-3C) antes de o Nivel
1 ser ativado, o operador pode usar
o0 modo reconfigurado (“4 Tempos
especial”, “4 Tempos
Momentaneo”, “Mini Légica” ou
“Ponto”) em vez de “4 Tempos”.

Selecdo da Saida em Eletro
Revestido

Com “Eletrodo Revestido”
selecionado quando o Nivel 1 foi
ativado, o operador pode escolher
entre “2 Tempos” e “Saida ativada”.

Quando a selecéo ou a alteragao
de um parametro é limitada pelo
Nivel de Bloqueio 1, o lembrete
[L-1] é exibido para o operador.

Nivel 2

[= O ajuste remoto da Corrente
ndo é possivel no nivel de
Bloqueio 2.

Inclui todas as fungGes do Nivel 1
mais a sele¢ao do Tipo de corrente
e Polaridade e do Processo (ver
Secdes 4-6 e 4-8).

Quando a selecéo ou a alteragao
de um parametro é limitada pelo
Nivel de Bloqueio 2, o lembrete
[L-2] é exibido para o operador.
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B. Niveis de Bloqueio (continuacéo)

<

pré—ajustado.

J Gire o knob “Encoder”
para ajustar a Corrente
em +/- 10% do valor

Selecione o Processo

Ajuste da Corrente em +/- 10 %

<

EIRE

Permite que o operador ative
ou desative a Pulsagdo

Ativacéo/Desativacao da Pulsacao

Ajuste remoto da Corrente

Nivel 4

Nivel 3

[ No Nivel 3, a Corrente ndo pode
ser ajustada a distancia.

Inclui todas as fungées dos Niveis 1
e 2 mais as seguintes:

Ajuste das Correntes
pré—ajustadas TIG ou Eletrodo
Revestidoem +/- 10 %

Selecione o Processo desejado,
TIG ou Eletrodo Revestido e gire
oknob “Encoder” para ajustar
aCorrente  pré-ajustada em
+/-10 %, até os limites da Fonte.
Caso o operador tente ultrapassar
a faixa de +/- 10%, o amperimetro
(mostrador direito) exibe o lembrete
[L-3] para o operador.

Ativacao/Desativacéo da Pulsacdo

Permite que o operador ative ou
desative a Pulsagao.

Quando a sele¢do ou a alteracéo de
um parametro € limitada pelo Nivel
de Bloqueio 3, o lembrete [L-3]
é exibido para o operador.

Nivel 4

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

Ajuste remoto da Corrente

Permite que o operador use um
Controle remoto se desejar.
O Controle remoto funciona desde
0 minimo até o méaximo da Corrente
pré—ajustada. Conecte o Controle
remoto de acordo com a Secéo 3-7.

Quando a sele¢ao ou a alteracéo de
um parametro é limitada pelo nivel
de Bloqueio 4, o lembrete [L-4]
é exibido para o operador.
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5-6. Configuracdo da unidade para exibir “PPP” em soldagem pulsada (somente
Modelos DX)
5
/
|
1
*» A s 4
b '\/?: e o A
e
':': I — —
<L
\' * A s hH
. -‘/?:— o o
® A
MAIN/
PEAK
f
¥ )
| B f ¢ B, - &,
* % m.Tnnc"' .@;{m\; .-JHE\ AT O K ow .mEH?"
FI: Y A y
e e A el Bl e | |eodi.
7] | 4 G- IS S A A
/.\\ // \ \
N OLARITY PROCESS OUTPNT '/ PULSER SEQUENCER ADJUST AC WAVESHAPE
- \\ ] ~
\ !
1 \/ 2

G’ 1 Tecla“Output’
2 Tecla“Pulser”

_@ 3 Chave LIGA/DESLIGA
Para acessar a funcéo de exibigéo de
“PPP” durante a soldagem, energize
a Fonte e pressione as teclas “Output”
e “Pulser” antes que a versdo do
software  seja  apagada  nos
mostradores. Mantenha as teclas
pressionadas até que [SEL] [---] ou
[SEL] [PPP] apareca.

4  Knob “Encoder”

=N\ 5 Indicagédo “PPP” no mostrador

Gire o knob “Encoder” para alternar
aindicagcdo do mostrador entre
a indicacéo padréo e (PPP).

Em soldagem pulsada, com a exibi¢céo
de (PPP) ativada, o mostrador direito
exibe (PPP) e a fungdo de manutencdo
da indicacdo dos mostradores esta
desabilitada.

Painel traseiro

Em soldagem néo pulsada, a exibi¢éo
de (PPP) néo afeta as possibilidades de
indicacdo normal da Corrente ou de
manutencdo da indicacdo dos
mostradores.

Aperte o gatilho da tocha ou desligue
a Fonte para salvar o ajuste e encerrar
esta configuracéo.
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Selegcdo da Tenséo em vazio — Soldagem Eletrodo Revestido

\") % A S8 Hz
e o o o 3
® A /
MAIN/
; PEAK
/
/
e Rl LR Ly S
=== | L A /]
* = ® naurranc .@:{ﬂ\; .I%A ’.-.-..’:!."»,. .,OAZ:_W .mEH?s'
N _\'/_ F ;/ §
e N\ S | ° !" ° '_./}'AZA ° .m'\cﬂﬂw
r—
=y A < L gt 4 v
AN
. OLARITY I0CESS OUTPUT PULSER SEQUENCER ADWUST . AC WAVESHAPE
\\ // ///

1 AN // et 2

N\ i

N /-

> O P

1 Tecla“Process”
2 Tecla “Adjust”
3  Tecla“A”

4 Chave LIGA/DESLIGA

Para ativar a sele¢do da Tensdo em
vazio, energize a Fonte e pressione as
teclas “Process”, “Adjust” e “A” antes
que a verséo do software seja apagada
nos mostradores. Mantenha as teclas

pressionadas até que a indicagédo
[SEL] [Loc] ou [SEL] [noc] apareca.

5 Knob “Encoder”

6 Indicag&o no mostrador

Gire o knob “Encoder” para escolher
entre “Tensdo em vazio baixa” [SEL]
[Loc] e “Tens&o em vazio normal” [SEL]
[noc]. A selecdo ativa é exibida nos
mostradores.

Painel traseiro

Com

“Tensdo em vazio baixa”
selecionada, a Tensdo se encontra
entre 9 e 14 V. Em soldagem Eletrodo
Revestido, a Tensdo em vazio normal
é aproximadamente 80 V.

Aplicacdo: para a maioria das
aplicagbes em Eletrodo Revestido,
selecione a “Tensdo em vazio normal”.
Use a “Tensdo em vazio normal” para
eletrodos com abertura do arco dificil
ou se exigido por alguma aplicagéo
especifica.
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Funcéo “Eletrodo grudado”

l:l
o

|
U
l-‘|
"y,

\ % A S8 Hz
e o o o 3
® A /
MAIN/
PEAK
\ /
o JlL o AL
PPS INITIAL A y
/
o I oM A |o KT ° N »
TiG HF IMPULSE @Tm PEAK INITIAL SLOPE t y ..gw,
[ " /
o === o IV le[Aut |o JU e Nt oﬁﬂ OEH%
DC TG LIFT ARC RNT 2T HOLD BKGNDA FINAL SLOPY; ¢ POST FLOW BALANCE
f
|,
AV e~ ,:F; ° ° I ° _Q;/ o D o M
AC 1 STeK ON I'l} A AC FREQUENCY
I / /r/
7 A mj |y | @ .
AN
. ITY ESS OUTPUT \ PULSER SEQUENCER ADJUST AC WAVESHAPE
AN \ /
AN \ /
\ /
1 2 \ \ /
AN
N\ /
/ 4
Painel traseiro
/
£+ 1 Tecla“Process” N\ 5 Knob “Encoder” Revestido, desative “Eletrodo
Q 2 Tecla “Outout” 6 Indicacdo no mostrador grudado”. Com “Eletrodo grudado”
A P Gire o knob “Encoder” para alternar ativa, se o eIetrE)do grudar na Qbra,
3 Tecla“A” entre “Eletrodo grudado” desativado o contator de saida da Fonte se abre
4 Chave LIGA/IDESLIGA [SEL] [S0] e ‘Eletrodo grudado’ (a Fonte néo fornece mais Corrente)

Para ativar a funcdo “Eletrodo grudado”,
energize a Fonte e pressione as teclas
“Process”, “Output” e "A” antes que
aversdo do software seja apagada nos
mostradores. Mantenha as teclas
pressionadas até que [SEL] [Sc0] ou
[SEL] [sci] apareca.

ativado [SEL] [Sci]. A selecédo ativa
€ exibida nos mostradores.

Com “Eletrodo grudado” ativa, se
o eletrodo grudar na Obra, o contator
de saida da Fonte se abre.

Aplicacdo: para a maioria das
aplicagbes de soldagem Eletrodo

para permitir o re—uso do eletrodo. Isto
d& ao operador algum tempo para
separar o eletrodo da Obra ou para
desconectar o porta—eletrodo do
eletrodo sem o risco de abrir um arco.
Ative “Eletrodo grudado” se desejar
usar esta fungéo.
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SECAO 6 - MANUTENCAO PREVENTIVA & CORRETIVA

6-1. Manutencgao preventiva

f@: A Desligue a alimentacéo elétrica antes de fazer qualquer
- manutencdo no Controle.
lﬁlﬁ »>==*; [ Em caso de trabalho intensivo, fazer manutencdo mais

frequentemente.

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

A cada £ [warN
3 WARNIN — K
meses SiR=

7 Adesivos »~ % Mangueiras do gas
A cada
3
meses
1A YCabos elétricos
2 cada A Ndo abra o gabinete para
meses limpar a unidade internamente

(ver Secéo 6-2).
~7
(:Em caso de trabalho intensivo, limpar uma vez por més.

6-2. Limpeza interna da Fonte

s

A NUNCA abra ou remova o
gabinete da Fonte para a sua
limpeza interna.

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

803 428-A
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6-3. Mensagens de Erro

. \/ A 3 \/ A
M HeL || PO N e || P
) \/ A , \/ A
e || P N HeL || p3
, \/ A . Vv A
N HeL || Pe N HeL || P
, \/ A . \/ A
e || P3 e || P
4 v A . v A
N e || Py S HEL || P
5 v A ; Y A
e || Ps N HeEL || P

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

0 Help0

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

1 Helpl

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

2 Help2

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

3 Help3

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

E possivel voltar a soldar depois que a Fonte
esfriou.

4 Help4

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

5 Help5

Indica que o dissipador de calor superior
sobreaqueceu. A unidade se auto—desligou
para que o ventilador a esfrie (ver Secéo 3-4).
E possivel voltar a soldar depois que a Fonte
esfriou.

6 Help8

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

7 Help9

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

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

9 Help 12

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

10 Help 16

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

Se ndo corrigir o problema chamar um
técnico Miller.

11 Help 21

Indica que foi detectada realimentacédo da
tensdo ou corrente com o gailho aberto. A
tensdo em vazio € muito alta. Chamar um
técnico Miller.
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6-4. Manutencdo corretiva

: Yy Y
e 2P| 4
4 o
Defeito Solucéao
N&o ha Saida; a Fonte nédo funciona. Colocar a chave geral na posi¢éo “LIGA” (ver Se¢éo 3-12 ou 3-13).

Verificar e, se necessario, substituir os fusiveis de entrada, se necessario, ou rearmar o disjuntor
(ver Secéo 3-12 ou 3-13).

Verificar as conexdes da Fonte a rede elétrica (ver Secbes 3-12 e 3-13).

Né&o ha Saida; os mostradores estéo Caso se esteja usando um Controle remoto, assegurar—se de que o Processo correto foi selecionado
acesos. para que o sinal necessario esteja presente no soquete “Remote 14" (ver Segdo 3-7 se for o caso).

A tensdo da rede esta fora da faixa permitida (ver Segédo 3-11).

Verificar, consertar ou substituir o Controle remoto.

A Fonte sobreaqueceu. Deixar o ventilador esfria—la (ver Secéo 3-4).

Saida irregular ou inadequada. Usar cabos de soldagem do tipo e da bitola corretos (ver Se¢do 3-6).

Limpar e apertar todas as conexdes do circuito de soldagem (ver Se¢do 3-6).

O ventilador n&o funciona. Procurar e remover objetos estranhos que travem a hélice.

Chamar um Técnico Miller para verificar o motor do ventilador.

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

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

Diminuir a vazéo do gés (ver Segéo 3-8).

O eletrodo de tungsténio n&o fica | Proteger a rea de soldagem contra correntezas de ar.
brilhante (oxida) depois da solda.

Aumentar o tempo de Pés—vazéo (ver Secéo 4-1).

Verificar e apertar todas as conexdes do circuito do gas (ver Secéo 3-8).

Verificar se h& agua dentro da tocha. Ver o Manual do usuéario da tocha.
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SECAQO 7 - ESQUEMAS ELETRICOS

~
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Figura 7-1. Esquema Elétrico
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SEng 8 — ALTA FREQUENCIA (A.F)

8-1.

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

E

2y

1 Tensao de Alta Freqiiéncia

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

8-2. Ligagao correta

Aterre todos os
objetos metdlicos
e toda a fiagdo na
area de soldagem

(3,31 mm?2)

Construcbes
néo

metalicas

~

N

1 Fonte de A.F. (Maquina de soldar

com gerador de A.F. incorporado

ou unidade de A.F. separada)
Aterre o gabinete metdlico da magquina,
o terminal de saida “Obra”, a chave geral,
a rede de alimentacgéo elétrica e a bancada
de trabalho.
2 Area de soldagem e seu centro

Circulo com raio de 15 m entre a fonte de A.F.
e o tocha de soldar.

3 Cabos de soldagem

Trabalhe com cabos tdo curtos quanto
possivel e presos juntos.

4 Emendas e aterramento de conduites.

com fios #12 AWG pterre a Obra

se exigido
pelas normas.

Area de
soldagem

Assegure a continuidade elétrica de todos os
conduites com tiras ou trangas de cobre por
cima das emendas. Aterre a canaliza¢édo
acada 15 m.

5 CanalizacGes de agua e acessorios
Aterre a canalizacdo de agua a cada 15 m.

6 Linhas externas de distribuicéo de
energia elétrica e de telefonia

Localize a fonte de A.F. a pelo menos 15 m

das linhas de distribui¢do de energia elétrica

e de telefonia.

7 Haste de aterramento

Consulte as normas

especificacao.

vigentes para

ConstrucGes metdlicas

8 Métodos de preparagdo de construgées
metalicas

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

9 Janelas e portas

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

10 Trilhos de porta basculante
Aterre os trilhos.
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SECAO 9 - ORIENTACAO PARA A SOLDAGEM TIG

9-1. Instalacdes tipicas para soldagem TIG
A. Soldagem de aluminio de 3,2 mm (1/8”) - TIG ca

MADE INm se™a
o A

Amperimetro

V % A S Hz

o O O O
& ' f A
okl A|OIUL | O& L
1¢ HF mPuLSE | 7 T RMT sTD PPS INITIAL A
%t
O Fr G} A=
O == O Ig: O *ﬂ"\f_ PEAKt INITIAL SLOPE t
DC neuFTarc™ | RMTzTHOLDl OJWk | O_Mv O /e @)
BKGNDA | FINALsLoPEt| PosTFLOW BALANCE
f,
N (o |or o |ogu [ons |owi
AC STICK ON ON FINAL A DIG AC FREQUENCY
=/~
# A 1G] T || @ A

L POLARITY PROCESS OUTPUT PULSER SEQUENCE ADJUST ACWAVESHAPEJ

31& Este simbolo indica quais fung¢des séo ativadas para a soldagem de aluminio. 207 694-A

¢ Energize a Fonte (chave LIGA/DESLIGA no painel traseiro).

« Pressione a tecla “Polarity” (Tipo de corrente e Polaridade) até que o LED “AC” (corrente alternada, ca)
figue aceso.

)

« Pressione a tecla “Process” (Processo) até que o LED “TIG HF Impulse” (TIG com pulso de A.F.)
fique aceso.

« Pressione a tecla “Output” (Saida/Contator) até que o LED “RMT STD” (“2 Tempos”) fique aceso.

=@ ®

« Pressione a tecla “Adjust” (Outras funcdes) até que o LED “Post Flow” (Pés—vazao) fique aceso.
/7%, * Gire o knob “Encoder” para ajustar o tempo de P6s-vaz&o em 15 segundos.

(] - Pressione a tecla “AC Waveshape” (Forma da Onda ca) até que o LED “Balance” (Balanceamento)
fique aceso.

7"\ . Gire 0 knob “Encoder” para ajustar o Balanceamento ao valor desejado (65 — 80%).

(®) . Pressione a tecla “AC Waveshape” até que o LED “AC Frequency” (Freqliiéncia ca) fiqgue aceso.
/~\ . Gire 0 knob “Encoder” para ajustar a Frequiéncia ca ao valor desejado (100 — 150 Hz).

« Pressione a tecla A (Corrente) até que o LED fique aceso.

/~\ . Gire 0 knob “Encoder” para ajustar a Corrente ao valor desejado (125 — 160 A).

= O amperimetro exibe os parAmetros em qualquer uma das seguintes unidades de medi¢&o quando séo
ativados: corrente, tempo, percentagem ou freqiiéncia. Também, o LED correspondente situado
diretamente em baixo do amperimetro fica também aceso. O amperimetro exibe ainda a Corrente real
durante a soldagem.

OM-2240 Pégina 60



B. Configuragdo para aco inoxidavel 1,6 mm (#16) — TIG cc

MADE INm s~ nn

A4 /=)

Amperimetro

V % A S Hz
o O O O
T
posla SO |oas
16 HF IMPULSE RMT STD PPS INITIAL A
%t
O Er GN AW
B\J‘:& 0O IQ—' O wt PEAK1 INITIAL SLOPE t
DC TG UFTARG™ | RMT 2T HOLD| (O J1eeA oAV O f/e O
BKGND A FINALSLOPEt | POST FLOW BALANCE
o |04 [O] Ol |[Oo,e |O [OMn
AC STICK ON ON FINAL A DIG AC FREQUENCY
| ]| o] | ] [~ [@]][ &
L POLARITY PROCESS OUTPUT PULSER SEQUENCE ADJUST AC WAVESHAPEJ

207 694-A
%D/: Este simbolo indica quais funcdes séo ativadas para a soldagem de aco inoxidavel.

¢ Energize a Fonte (chave LIGA/DESLIGA no painel traseiro).

« Pressione a tecla “Polarity” (Polaridade) até que o LED “DC” (corrente continua) fiqgue aceso.

&

« Pressione a tecla “Process” (Processo) até que o LED “TIG HF Impulse” (TIG com pulso de A.F.)
fique aceso.

« Pressione a tecla “Output” (Saida/Contator) até que o LED “RMT STD” (“2 Tempos”) fique aceso.

« Pressione a tecla “Adjust” (Outras funcdes) até que o LED “Post Flow” (Pés—vazao) fique aceso.

=] @

77\ . Gire o knob “Encoder” para ajustar o Tempo de PGs-vazédo a 8 segundos.

(a)

7~ "\ . Gire 0 knob “Encoder” para ajustar a Corrente ao valor desejado (50 — 80 A).

« Pressione a tecla A (Corrente) até que o LED fique aceso.

= O amperimetro exibe os pardmetros em qualquer uma das seguintes unidades de medi¢éo quando
sdo ativados: corrente, tempo, percentagem ou frequiéncia. Também, o LED correspondente
situado diretamente em baixo do amperimetro fica também aceso. O amperimetro exibe ainda
a Corrente real durante a soldagem.

OM-2240Pégina 61




SECAO 10 - SELEQAO E PREPARACAO DO ELETRODO
DE TUNGSTENIO PARA SOLDAGEM cc OU ca COM
INVERSORES

: (]
m ? A Sempre que possivel e pratico, use corrente continua (cc) e ndo corrente alternada.

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

gtaw_Inverter_2007_05

Faixa da corrente (A) - Gas ¢ — Polaridade
Diametro do eletrodo (cc - eletrodo negativo) — Argbénio Corrente alternada - Argbnio
Corrente continua - Eletrodo negativo Balanceamento @ 65% - Eletrodo negativo
(Para usar com aco carbono ou aco (Para usar com aluminio)
inoxidavel)
Eletrodos de tungsténio com 2 % de cério (faixa laranja), 1.5 % de lantanio (faixa cinza) ou 2 % de tério (faixa vermelha)
0,010” (0,25 mm) até 25 até 20
0,020” (0,5 mm) 15-40 15-35
0,040” (1,0 mm) 25-85 20-80
1/16” (1,6 mm) 50-160 50-150
3/32" (2,4 mm) 135-235 130-250
1/8" (3,2 mm) 250-400 225-360
5/32" (4,0 mm) 400-500 300-450
3/16” (4,8 mm) 500-750 400-500
1/4” (6,4 mm) 750-1000 600-800

# Vazdes tipicas de argonio véo de 5 a 16,5 I/min. (11 a 35 cfh — pés cubicos por hora).
As faixas de corrente séo fornecidas a titulo de orientagdo e resultam da composicéo das recomendagdes da American Welding Society (AWS)
e de fabricantes de eletrodos de tungsténio.

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

h A O esmerilhamento de um eletrodo de tungsténio produz pé e faiscas que podem causar ferimentos e
incéndios. Use exaustao local (ventilagcdo forcada) perto do esmeril ou um aparelho auxiliar de respiracao
aprovado. Leia MSDS para mais informagdes relativas a seguranga. Sempre considere a possibilidade de usar
eletrodos de tungsténio com cério, lantanio ou itrio em vez de tério. O p6 que resulta do esmerilhamento de
eletrodos com tério contém material levemente radiativo. Descarte o pé do esmerilhamento de forma
adequadado ponto de vista da preservacdo ambiental. Use protetores adequados para a face, as méos e o
corpo em geral. Prepare os eletrodos longe de materiais inflamaveis.

W

2,5 vezes ) )
Diametro 1 Disco do esmeril

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

2 Eletrodo de tungsténio

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

3 Pontafaceada

O didmetro da ponta faceada determina
a corrente gque o eletrodo pode suportar.

4 Esmerilhamento longitudinal

Esmerilhe longitudinalmente, ndo
radialmente.

Esmerilhamento radial
Torna o arco instavel

Preparagéo
incorreta do
eletrodo

Preparacéo correta do eletrodo -
Arco estavel
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SECAO 11 - ORIENTACAO PARA A SOLDAGEM TIG

gtaw 7/2006

11-1. Posicao da tocha

A O esmerilhamento de um
eletrodo de tungsténio produz
p6 e faiscas que podem
causar ferimentos e
incéndios. Use exaustdo local
(ventilacdo forcada) perto do
esmeril ou um aparelho
auxiliar de respiracao
aprovado. Leia MSDS para
mais informacdes relativas a
seguranca. Sempre considere
a possibilidade de wusar
eletrodos de tungsténio com
cério, lantanio ou itrio em vez
de tério. O pé que resulta do
esmerilhamento de eletrodos
com tério contém material
levemente radiativo. Descarte
o0 p6 do esmerilhamento de
forma adequada do ponto de
vista da preservacao
ambiental. Use protetores
adequados para a face, as
méos e o corpo em geral.
Prepare os eletrodos longe de
materiais inflamaveis.

1 Obra

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

2 Garra“Obra”

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

3 Tocha

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

6 Eletrodo de tungsténio

Selecione e prepare o eletrodo de
acordo com a Secéo 10.

Orientacgéo:

1,6 mm (1/16) O diametro interno do orificio do

bocal do géas deve ser pelo menos
trés vezes o didmetro do eletrodo
para que a protecdo gasosa seja
adequada. (Por exemplo, se
o eletrodo for de 1,6 mm [1/16"],
o bocal do gas deve ter um orificio
de pelo menos 5,0 mm [3/16"]).

(3/167)
Vista do orificio do bocal do gas

Chama-se “saliéncia do eletrodo”
a parte dele que ultrapassa o bocal
do gas para fora.

A saliéncia do eletrodo n&o deve
ser maior que o didmetro interno do
orificio do bocal do gés.

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

Ref. ST-161 892-BR
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11-2. Movimentos da tocha durante a soldagem

Soldagem sem metal de adicdo

Direcéo da . 75°
soldagem \
v
& o/ /Y % /4 Zh & i
Formar a pocga de fusdo Inclinar a tocha Levar a tocha para a

frente da poga de fuséo.
Repetir o procedimento.

Soldagem com metal de adigéo

Diregdo da 75° 450

_—
soldagem - \ ﬁ\
— vt

{ Y/ /88 ¢ Y/ ] % T A
Formar a poga de fus&o Inclinar a tocha Fundir o metal de adi¢éo
\ -
-
z T 772 Z 777 2
Retirar a vareta Levar a tocha para a frente
da poca de fusdo. Repetir
0 procedimento. ST-162 002-B-BR

11-3. Posicdo da tocha conforme o tipo de junta

Solda de topo e corddo em filete T Junta

T e

— 200
90°
L. A~ 70° A
8 g
‘1100 15

Junta de canto

Junta sobreposta

20-40° ! m
90°
, [ L
AN i A / o
R /\ 75)/
>/ /
) .
15°
15%

30°

ST-162 003 / S-0792
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SECAO 12 - ORIENTACAO PARA SOLDAGEM ELETRODO
REVESTIDO

N %w 4

12-1. Painel frontal para soldagem Eletrodo Revestido (corrente continua, polaridade
reversa)

1 Painelfrontal

Aparéncia correta do painel frontal
1 para soldagem Eletrodo Revestido
basica em corrente continua,

polaridade reversa.

MADE INm se™> A

o [ Para todos os controles com
/ \ tecla de membrana, pressione
a tecla para acender o LED

e ativar a funcao
correspondentes.
[ No painel, marcacdes em
V % A S Hz cinza  indicam  fungdes
Eletrodo Revestido (ver Secédo
o O O O e
4-1 para a descricdo dos
f controles).
O# |OFA[OML |Oa )
TIG HF IMPULSE RMT STD PPS INITIAL A
%t
O Fr [} g

_— é} L PELAKi INITIAL SLOPE t
DG T(lg LlFlT\RcTM (DR';LI-E)\[D Odier O t i
alk IV | O e O

BKGND A FINAL SLOPE t POST FLOW BALANCE

if

on B Bt (o1 |[orw |onw |oum
S ON ON

TICK FINAL A DIG AC FREQUENCY

l POLARITY PROCESS OUTPUT PULSER SEQUENCE ADJUST ACWAVESHAPEJ

.oe\ o

207 694-A
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SECAO 13 - ORIENTACAO PARA A SOLDAGEM
ELETRODO REVESTIDO

53 * W‘ﬁ )

13-1. Tabela para selecéo de corrente e de eletrodo

( )
w
wE
1) oz
fa) 8 <
o [ Xy
o w <
= s rQ
I ©
w a
o 8 3 8 B 8 2 8 B (~ ) )
s} — = N N ® ™ < < 8 o 'L
3/32 o 4 < °
18 z g |s| g & 2
6010 535 i o i 5
& 3716 i * &
6011 7/32 o
/1/2 6010 | EP TODOS| GRANDE | pREP. MIN. MUITO
;/(134 6011 | EP | / | TODOS| GRANDE RESPINGO
3/32 6013 |EP,EN| / | TODOS| PEQUENA GERAL
1/8 - MACIO, FACIL,
6013 [—so 7014 |EP,EN| / | TODOS| MEDIA RAPIDO
3/16 BAIXO HIDROGENIO,
o 7018 | EP |/ | TODOS| PEQUENA FORTE
1/4 FILETE MACIO, FACIL
3/32 7024 |EP, EN| V PEQUENA RAIRO
1/8
/32 NI-CL | EP | / | TODOS| PEQUENA | FERRO FUNDIDO
7014 316 308L | EP | / | TODOS| PEQUENA | ACO INOXIDAVEL
7/13;‘2‘ *EP = ELETRODO POSITIVO (POLARIDADE REVERSA)
332 \_EN = ELETRODE NEGATIVO (POLARIDADE DIRETA) )
1/8
5/32
7018 —27E
7/32
1/4
3/32
1/8
5/32
7024 08
7/32
1/4
3/32
) 1/8
Ni-Cl o130
3/16
3/32
308L 1/8
5052 J Ref. S-087 985-A-BR
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13-2. Procedimento para soldagem Eletrodo Revestido

NOTA - A corrente de soldagem
passa quando o eletrodo toca

a Obra.
NOTA - Em veiculos, a corrente de
soldagem pode danificar

componentes eletronicos. Desligue
os dois cabos da bateria antes de
soldar em um veiculo. Fixe a garra
“Obra” tdo perto do local da solda
guanto possivel.

1 Obra

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

2 Garra“Obra”
3 Eletrodo

Um eletrodo de diametro pequeno
requer menos corrente que um
mais grosso. Siga as instru¢des do
fabricante para o ajuste da corrente
de soldagem (ver Segao 13-1).

4 Porta—eletrodo isolado
5 Posi¢do do porta—eletrodo
6 Comprimento do arco

O comprimento do arco € a distancia
Ferramentas usadas: entre o eletrodo e a Obra. Um arco
curto com a corrente correta gera um
ruido crepitante e marcado.

7 Escéria

Use uma picadeira e uma escova
metélica para remover a escoria.
Remova a escéria e verifique
cordédo de solda antes de executar
um outro passe.

stick 12/96 — ST-151 593-BR

13-3. Abertura do arco — Abertura por riscadura

1 1 Eletrodo
=2 2 Obra
<7
ot 7
e // // 3 Arco
¢ // /] / Risque o eletrodo sobre a pe¢a como
/ / /] se fosse um fésforo; depois que
Q/ / 2 tocou a pega, levante ligeiramente
L o eletrodo. Se o arco se interromper,
ER éporque o eletrodo foi levantado

\3 demais. Se o eletrodo grudar na

peca, gire—0 rapidamente para
solta—o.
NOTA - A Tensdo em vazio normal

(80 V) esta presente quando “Tenséo
em vazio normal” esta selecionada

S-0049

13-4. Abertura do arco — Abertura por toque

1 1 Eletrodo
2 Obra
A 3 Arco

|I Baixe diretamente o eletrodo sobre
a Obra; depois, levante—o ligeiramente

2 para abrir o arco. Se o arco se

L // interromper, é por que o eletrodo foi

N, levantado demais. Se o eletrodo grudar

\3 na Obra, gire—0 rapidamente para
solta—lo.

S-0050
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13-5. Posicédo do porta-eletrodo

| b
I W\

90% 90°

¢ 5 <

5

Vista lateral — &ngulo
do eletrodo

Vista frontal — angulo
do eletrodo

SOLDAS SOBRE CHANFRO

5

Vista frontal — angulo Vista lateral — &ngulo

do eletrodo do eletrodo
SOLDAS DE ANGULO S-0060
13-6. Aspecto de um corddo de méa qualidade

1 Muitorespingo

2 Cordéo rugoso e irregular

3 Pequena cratera durante

a soldagem
4 Falta de fuséo
5 Falta de penetracéo
2 3 4

5 S-0053-A
13-7. Aspecto de um cordao de boa qualidade
1 Pouco respingo
2 Cordao uniforme
3 Cratera média durante
a soldagem
Execute um novo corddo ou passe
para cada 3 mm (1/8") de
espessura dos materiais soldados.
4 Fusao incompleta
5 Boa penetra¢éo no metal base.
4 5
— — ]

S-0052-B
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13-8. Condigdes que afetam a forma do cordao de solda

[ A forma de um cordéo de solda é afetada pelo angulo do eletrodo,pelo comprimento do arco, pela velocidade de soldagem e pela espessura

do metal base.

Angulo muito Angulo correto
pequeno b—~4J10° — 30° Angulo muito grande
[ [] &
S e N LR [
Puxar

ANGULO DO ELETRODO

u u |_| Re;pingos
 —1 e S S—

Muito curto Normal Muito longo

COMPRIMENTO DO ARCO

e I e S

Baixa Normal Alta

VELOCIDADE DE SOLDAGEM

S-0061

13-9. Movimentos do eletrodo durante a soldagem

[ Em geral, um Unico passe é suficiente para a maioria das juntas com chanfro estreito; no entanto, para juntas com chanfro mais largo ou com

alguma abertura, é aconselhado fazer o eletrodo oscilar sobre a junta ou depositar varios cordées.

W Yo

a cada passe.A amplitude da
oscilagéo ndo deve ser maior que
2,5 vezes o didmetro do eletrodo.

1 2
5 E
Faca o] eletrodo oscilar
transversalmente sobre a junta
para aumentar a largura do cordédo
3

Cordao tipo filete - o eletrodo
ndo oscila sobre a junta

Solda com oscilagdo - o arco
é levado de um lado para o
outro da junta a0 mesmo
tempo que o eletrodo é
deslocado ao longo da junta.

Exemplos de oscila¢éo

S-0054-A
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13-10. Juntas de topo

T =

1 Ponteamento

Para evitar que as bordas da junta se
fechem na frente do arco, deposite
pequenos cordBes espacados antes
de executar a solda.

2 Juntas de bordas retas
Para espessuras até 5 mm (3/16").

3 Juntas com chanfro em “V
simples”

Para espessuras entre 5 e 9 mm
(3/16" - 3/8"). O chanfro é feito com
macarico oxi—acetilénico ou com
equipamento de corte a plasma.
Elimine a camada oxidada depois
do corte. Pode—se também usar um
esmeril para fazer chanfros.

Para soldar sobre juntas com
chanfro, faca biseis de 30 graus.

4 Juntas com chanfro em “V
duplo” ou “X”

Para espessuras maiores que
9 mm (3/8").

S-0662

13-11. Juntas em sobreposicao

2

Cordéo em filete
de um passe

Cordéo em filete
de varios passes

1 Eletrodo
2 Corddes em um passe

Movimente o eletrodo em circulos
sobre a junta.

3 Corddes multipasse

Quando um corddo mais grosso
é necessario, execute um segundo
passe. Remova a escoria entre 0s
passes. Para o maximo de
resisténcia, solde nos dois lados da
junta.

S-0063 / S-0064

13-12. Juntas em angulo (“T”)

1 Eletrodo
2 Cordéao de solda (filete)

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

Para o maximo de resisténcia,
solde nos dois lados da junta.

3 Corddes multipasse

Quando um corddo mais grosso
é necessario, execute um segundo
passe. Use qualquer um dos tipos
de oscilacdo mostrados na Secéo
13-9. Remova a escoria entre 0s
passes.

S-0060 / S-0058-A / S-0061
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13-13. Teste de cordao de solda

2To3in ?
(51-76 mm)

a4

Udin _4
(6,4mm)

2 2

w

N
(5176 mm) e

1 Morga

2 Cordéo de solda

3 Martelo

Martele a peca soldada como
mostrado na figura ao lado. A peca

deve ficar deformada, mas o cordao
de solda néo deve quebrar.

S-0057-B

13-14. Porosidade: causas e solucdes

Poros - 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 Umido.

Soldar com eletrodo seco.

Obra suja.

Remover graxa, 6leo, umidade, ferrugem, tinta, revestimento, escéria e sujeiras da superficie

da Obra antes de soldar.

13-15. Excesso de respingos — Causas e solugdes

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 didmetro do

eletrodo.

Diminuir a corrente ou soldar com eletrodo mais grosso.

Arco muito longo ou Tens&o do arco muito

alta.

Diminuir o comprimento do arco ou a Tensao.
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13-16. Falta de fuséo — Causas e solugdes

Falta de fuséo - fuséo incompleta entre o metal de solda

g — e 0 metal base ou um cord&o anterior.
Causas possiveis Acdes corretivas
Aporte térmico insuficiente. Aumentar a corrente. Soldar com um eletrodo mais grosso e aumentar a corrente.
Procedimento de soldagem incorreto. Depositar o corddo nos locais adequados da junta.

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

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

Manter o arco na frente da poca de fuséo.

Obra suja. Remover graxa, 6leo, umidade, ferrugem, tinta, revestimento, escéria e sujeiras da superficie
da Obra antes de soldar.

13-17. Falta de penetracao — Causas e solucdes

Falta de penetracéo — fuséo pouco profunda
entre o metal da solda e o metal base.

Falta de penetracdo Penetragcdo normal
Causas possiveis Acdes corretivas
Geometria da junta inadequada. Material grosso demais. A geometria e a preparacéo 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.

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

Diminuir a velocidade de soldagem.

13-18. Excesso de penetracao — causas e solucdes

Excesso de penetragcdo — o metal da solda funde através do metal
base e forma uma saliéncia muito grande no anverso da peca.

Excesso de penetragio Penetracéo normal
Causas possiveis Acdes corretivas
Aporte térmico excessivo. Diminuir a corrente. Soldar com eletrodo mais fino.

Aumentar e/ou manter constante a velocidade de soldagem.
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13-19. Corte da peca pelo arco — Causas e solucgdes

Corte pelo arco — a poca de fusdo atravessa todo o metal base,
o que forma buracos na Obra.

Causas possiveis Acdes corretivas

Aporte térmico excessivo. Diminuir a corrente. Soldar com eletrodo mais fino.

Aumentar e/ou manter constante a velocidade de soldagem.

13-20. Cordao irregular — Causas e solucoes

Cordéo irregular — o corddo de solda ndo esta
alinhado com a junta e ndo a enche adequadamente.

Causas possiveis Acdes corretivas

Falta de firmeza na méo. Segurar o porta—eletrodo com as duas maos. Treinar.

13-21. Deformacao das pecas — causas e solucoes

Deformagéo das pecas - contracéo
das pecas que faz o metal base se
mover durante a soldagem.

— O metal base se
¥ deforma em direcao
ao cordao de solda.

Causas possiveis Acdes corretivas

Aporte térmico excessivo. Prender as pecas para manté-las na sua posicao.

Pontear a junta antes de comecar a soldar.

Diminuir a corrente.

Aumentar a corrente de soldagem.

Depositar cordfes curtos e deixar a peca esfriar nos intervalos.
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SECAQO 14 - LISTAS DE COMPONENTES

[& Somente séo fornecidos os componentes listados neste manual.

803 395-F-BR

Figura 14-1. Conjunto Geral
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ltem Dia. Part
No.  MKkgs. No. Description Quantity
Figura 14-1. Conjunto Geral
B Fig 14-2 ..... PANEL, FRONT WICMPNT ... e 1
2 Fig 14-3 ..... PANEL, REAR W/CMPNT ... e e 1
L3 Fig 14-4 ..... MAGNETICS SUBASSEMBLY ... i 1
B Fig14-5 ..... WINDTUNNEL, W/ICOMPONENTS ... ... i 1
.5 Fig 14-7 ..... BASE ASSY, it 1
.6 ....81 231191 ..... SWITCH,TGL 3PST 50A 600VAC SCR TERMWIDETGL ............ 1
R 210267 ..... PLUG, W/LEADS SECONDARY GATE ... ..o 1
.8 ...PM1.. 204821 ..... KIT, MODULE, INPUT/PRE-REGULATOR/INVERTER ............... 1
10, +196727 ..... CABLE, POWER 10 FT 12GA 4C BLK/RED/WHT/GRNYEL .......... 1
A1 +209709 ..... WRAPPER, .. 1
120 206108 ..... HANDLE, RUBBERIZED CARRYING .........cciiiiiiiiiinann., 1
13 195663 ..... STRAP, SHOULDER 6 FT ... i 1
B 189782 ..... INSULATOR, INTERCONNECT BOARD ...... ..o, 1
.15..C7,C8 213974 ..... CAPACITOR ASSY .ttt e e e 1
16 209980 ..... PLUG, W/LEADS VFB, LIFT .. e 1
17 209995 ..... PLUG, W/LEADS ARC STARTER ... .. i 1
18 .. 189768 ..... PLUG, WILEADS GAS ... e 1
190 189779 ..... CABLE, LEM W/PLUGS .. ... e e i 1
250 210166 ..... INSULATOR, WRAPPER . ... e e 2
.28 203990 ..... LABEL, WARNING GENERAL PRECAUTIONARY (NON CE MODELS) 2
.28 179310 ..... LABEL, WARNING GENERAL PRECAUTIONARY (CE MODELS) ..... 2
29 185835 ..... LABEL, WARNING ELECTRIC SHOCK/EXPLODING PARTS ......... 1
29 185836 ..... LABEL, WARNING ELECTRIC SHOCK/EXPLODING PARTS
.............................. (CEMODELS) ...ttt A
32 182826 ..... LABEL, WARNING ELECTRIC SHOCK POWER CORD .............. 1
...39...Cl10...213911 ..... CAPACITOR ASSY, CER DISC .0033 UF 3000 VAC
.............................. W/TERMS (CE MODELS ONLY) ......iiiiiiiii i 1
...40....C9 .. 213912 ..... CAPACIOTR, POLYE FILM .1 UF 1000 VDC
.............................. W/TERMS (CE MODELS ONLY) ...t 1
B 215002 ..... CLIP, SUPPORT PC MTG ...ttt i e 2
42 ... HD1.. 198028 ..... TRANSDUCER, CURRENT 100A MODULE SUPPLY V +/-15V ...... 1
.43 .... L4 .. 208066 ..... INDUCTOR, TOROID5 AMP 180 UH,12 ........ ... 1
...44 ..., L5 .. 207310 ..... CORE, TOROIDAL .540 ID X .8750D X .500 THK .................. 1
.. 400 .. PC2.. 207818 ..... CIRCUIT CARD ASSY, POWER INTERCONNECT .................. 1
.. 400 .. PC2.. 230183 ..... CIRCUIT CARD ASSY, POWER INTERCONNECT (CE ROHS) ....... 1
.. 401 .. PC1.. 237558 ..... KIT, FIELD CIRCUIT CARD INVERTER MAX/DYN 200 & PM ....... 1
.. 401 .. PC1.. 237562 ..... KIT, FIELD CIRCUIT CARD INVERTER MAX / DYN 200 (CE ROHS) .. 1
.. 402 . PC10 . 235406 ..... CIRCUIT CARD ASSY, BOOSTCONTROL . ....ovvii i 1
.. 402 . PC10 . 235410 ..... CIRCUIT CARD ASSY, BOOST CONTROL (CEROHS) .............. 1
.. 403 .. PC9.. 213860 ..... CIRCUIT CARD ASSY, INPUT FILTER (CE MODELS ONLY) ......... 1
.. 403 .. PC9.. 230203 ..... CIRCUIT CARD ASSY, INPUT FILTER (CEROHS) .................. 1
. 600 ......... 229333 ..... SCREW, M10-1.5 X 20 HEX HD-PLN 8.8 PLDSEMS ............... 2
614 ......... 136343 ..... SCREW, K50X 20 PAN HD-PHL STL PLD PT THREAD FORMING .... 2
615 ......... 229334 ..... SCREW, M 5- .8 X 35 PAN HD-PHL STLPLD SEMS ................ 2

+Ao encomendar um componente no qual um adesivo estava originalmente fixado, deve—se encomendar o adesivo

também.

Para garantir o desempenho original do seu equipamento, use somente pecas de reposi¢cédo sugeridas pelo

fabricante.

Quando encomendar pecas ao seu Distribuidor local, informe sempre o Modelo e o nimero de série do seu

equipamento.
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= Somente séo fornecidos os componentes listados neste manual.
400

6
803 391-A
Figura 14-2. Painel Frontal com Componentes
Item Dia. Part
No.  MKkgs. No. Description Quantity
207 698 Figura 14-2. Painel Frontal com Componentes (Figura 14-1 Item 1)
S R 194242 ..... PANEL, FRONT/REAR . . .. e 1
o2 210171 ..... PANEL, FRONT LOWER . . ... 1
T T NAMEPLATE/SWITCH MEMBRANE, DYNASTY 200 SD
.............................. (ORDER BY MODEL AND SERIALNO.) .........ccviiiiiiiinenn 1
T T NAMEPLATE/SWITCH MEMBRANE, DYNASTY 200 DX
.............................. (ORDER BY MODEL AND SERIALNO. ... 1
T T NAMEPLATE/SWITCH MEMBRANE, DYNASTY 200 DX (CE ROHS)
.............................. (ORDER BY MODEL AND SERIALNO. ..o 1
R 174992 ..... KNOB, POINTER .840 DIA X .250 ID W/SPRING CLIP-21 ........... 1
5 194243 ..... DOOR, . 1
S 199008 ..... LABEL, DOOR 200 SD . ..ottt et et 1
S 199009 ..... LABEL, DOOR 200 DX . .ottt ettt et e e e e e 1
.. 7 ...RC1.. 189771 ..... RECEPTACLE W/LEADS&PLUG, (14 PIN) ... 1
L8 202553 ..... RECEPTACLE, TWIST LOCK (FEMALE) POWER ................... 2
9 193649 ..... FTG, GAS BARBED 1/4 TBG 5/8-18 FEMALE .. .................... 1
S 185712 ..... INSULATOR, BULKHEAD FRONT . ... et 2
L2 185713 ..... INSULATOR, BULKHEAD REAR . ... .. 2
LA3 185714 ..... WASHER, TOOTH 22MMID X 31.5MMOD 1.310-1MMT INTERN ..... 2
B 185717 ..... NUT, M20-1.5 1.00HEX .19H BRS LOCKING .............ccoiivinnn. 2
A5 185718 ..... O-RING, 0.989ID X 0.070 H ... oo 2
16 186228 ..... O-RING, 0.739ID X 0.070 H ... it i 2
.. 400 .. PC3.. 235479 ..... CIRCUIT CARD ASSY, CONTROL & INTERFACE W/PROGRAM ..... 1
.. 400 .. PC3.. 235485 ..... CIRCUIT CARD ASSY,CONTROL & INTERFACE W/PROGRAM (CE ROHS)1
N 10 166560 ..... RING, RTNG EXT .500 SHAFT X .042 THK E STYLE BOWED ....... 1
.. 603 ......... 178548 ..... TERMINAL, CONNECTOR FRICTION ....... ... 1
. 604 ... 212367 ..... STAND-OFF, NO 6-32 X .625 LG .250 HEX STLM&F . .............. 4

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

de série do Equipamento.
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[& Somente séo fornecidos os componentes listados neste manual.

803 392-A
Figura 14-3. Painel Traseiro com Componentes
Item Dia. Part
No. Mkgs. No. Description Quantity
210 158 Figura 14-3. Painel traseiro com Componentes
(Figure 14-1 Item 2)

1o 194242 . ... PAINEL FRONTAL/TRASEIRO ... .. 1
2 206053 .... PAINEL TRASEIRO INFERIOR ...... ... 1
K 210159 .... PAINEL TRASEIRO SUPERIOR ...... ... it 1
4 201155 .... BUCHA, PASSA-CABO .450/.709 ID X1.608 FURO ................ 1
5 193649 .... CONEXAO, GAS 1/4 TBG 5/8-18 FEMEA ...........c.cooivinn.. 1
5 193650 .... CONEXAO, GAS 1/4 TBG 3/8-19 BSPP MACHO
................................ (SOMENTE MODELOS CE) .......iiiiii il 1
6 . 211165 .... SUPORTE, DISSIPADOR .. ... i 1
600 .............n 198245 .... PORCA, CONDUITE .750 NPT PLD 1.388 OD X .150 ESPES. ...... 1
601 ... 166560 .... ANEL ELASTICO EIXO .500 X .042 ESPESS. .........c.cvvvnvnn.. 1
605 . ... 136343 .... PARAFUSO, K50 X 20 PAN HD-PHL STL PLD ROSCA SOBERBA ... 2

Para garantir o desempenho original do seu equipamento, use somente pecas de reposi¢cédo sugeridas pelo
Fabricante. Quando encomendar pecas ao seu Distribuidor local, informe sempre o Modelo e o nimero
de série do Equipamento.
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[& Somente séo fornecidos os componentes listados neste manual.

803 427-B
Figura 14-4. Conjunto Magnético com Componentes
Item Dia. Part
No. Mkgs. No. Description Quantity
209 936 rigura 14-4. Conjunto Magnético com Componentes
(Figura 14-1 Item 3)
1. 195649 ..... PANEL, PLENUM ... e i 1
2 o 189785 ..... INSULATOR, HF COIL . ..o i 1
3 ...FM1.. 230808 ..... FAN, MUFFIN 24VDC 4200 RPM 140 CFM 4.125 MTG HOLES ...... 1
4 ...GS1.. 216607 ..... VALVE, 24VDC 2WAY CUSTOM PORT 1/8 ORF W/FRICT ........... 1
6 ... CR1.. 198549 ..... RELAY, ENCL 24VDC SPST 35A/300VAC 4PIN FLANGE MTG ....... 1
7o 112863 ..... FTG, HOSE BRS BARBED M 1/4 TBG X 5/8-18 SAE FLARE ........ 1
8 ....2Z1 .. 189790 ..... ASSY, OUTPUT INDUCTOR . ... 1
9 ....L2 .. 210599 ..... COIL, INDUCTOR OT ..ottt e e e e 1
11 .T1 .. 209693 ..... XFMR, HF LITZ/ILITZ WIBOOST ...ttt 1
L2 109056 ..... CORE, FERRITE E 2.164 LG X 1.094 HIGH X .826 WIDE ............ 1
A3 196512 ..... BRACKET, INDUCTOR MOUNTING . ... .ottt 1
14 ..., 196514 ..... GASKET, INDUCTOR MOUNTING . ... .ot 1
15.......... 200385 ..... BRACKET, MTG HF . .. e 1
17 i 210610 ..... HOSE, NPRNBRD NO 1 X .250ID X 12.250 ......c.iiiiiiiinannn. 2
19.......... 231208 ..... CONNECTOR, FASTON 1/4 RING W/7SDEGBEND ................ 1
21 ... 089120 ..... CLAMP, HOSE .375 - .450 CLP DIA SLFTTNG GREEN ............. 2

OM-2240Pégina 78



ltem Dia. Part
No. Mkgs. No. Description Quantity

Figura 14-4. Conjunto Magnéticocom Componentes
(Figura 14-1 Item 3) (Continuacéo)

.. 22....T2 .. 233191 ..... COIL XFMR, COUPLING . ... e 1
23 237554 .. ... INSULATOR, XFMR . . e 1
.. 400 .. PC7.. 235471 ..... CIRCUIT CARD ASSY, ARC STARTER ........ ... i 1
.. 400 .. PC7 .. 235476 ..... CIRCUIT CARD ASSY, ARC STARTER (CEROHS) ................. 1
.. 600 ......... 199538 ..... GROMMET, SCR NO 8/10 PANEL HOLE .281 SQ .250 HIGH ......... 2
.. 603 ......... 057357 ..... BUSHING, SNAP-IN NYL .937 ID X 1.125 MTGHOLE .............. 2
.. 609 ... 137761 ..... NUT, 750NPT 1.31HEX .27H NYLBLK ...... ... i 1
..611 231179 ..... SCREW, K50X 20 PAN HD-PHL STL PLD PT THREAD FORMING .... 2
.. 613 ... 212167 ..... STANDOFF, NO 8-32 X .625 LG .250 NYL HEX FEM THREADED .... 2
.. 614 ... 010381 ..... CONNECTOR, RECTIFIER ... ..o 1

617 L. 170647 ..... BUSHING, SNAP-IN NYL 1.312 ID X 1.500 MTGHOLE ............. 2

Para garantir o desempenho original do seu equipamento, use somente pecas de reposi¢cado sugeridas pelo
Fabricante. Quando encomendar pecas ao seu Distribuidor local, informe sempre o Modelo e o nimero
de série do Equipamento.
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= Somente sé&o fornecidos os componentes listados neste manual.

803 425-A

ltem Dia. Part
No. Mkgs. No. Description Quantity

210 162 Figura 14-5. Duto de Ventilagdo com Componentes
(Figura 14-1 Item 4)

R 195645 ..... BRACKET, HEATSINK REAR . ... e 1
e 2 210264 ..... BRACKET, FRONT HEATSINK MTG ...... ... 1
A 232857 ..... RAIL, HEAT SINK . e 2
o6 +209949 ..... HEAT SINK, PRIMARY . .. e 1
R A 232851 ..... HEAT SINK, SECONDARY ASSEMBLY ... 1
.8 ..., L1 .. 189787 ..... INDUCTOR, INPUT ... e 1
10 211169 ..... RAIL, HEAT SINK . e 2
11,003 .. 210568 .. ... COIL, INDUCTOR 14T ..ot e s 1
R 109056 ..... CORE, FERRITE E 2.164 LG X 1.094 HIGH X .826 WIDE ............ 1
13 196512 ..... BRACKET, INDUCTOR MOUNTING ........ ... 1
oA 196514 ..... GASKET, INDUCTOR MOUNTING ....... .. 1
. 602 ..., 154408 ..... BUSHING, SNAP-IN NYL .562 ID X .875 MTG HOLE CENT ......... 1

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

Para garantir o desempenho original do seu equipamento, use somente pecas de reposi¢cédo sugeridas pelo
Fabricante. Quando encomendar pecas ao seu Distribuidor local, informe sempre o Modelo e o nimero
de série do Equipamento.
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[& Somente séo fornecidos os componentes listados neste manual.

803 426-C
Figura 14-6. Dissipador, Conjunto Secundario
Item Dia. Part
No. Mkgs. No. Description Quantity
232 851 Figura 14-6. Dissipador, Conjunto Secundario
(Figure 14-5 Item 7)

S R 209984 ..... HEAT SINK, SECONDARY .. .. 1
.2 ..D1D2. 212037 ..... KIT, DIODE ULTRA-FAST RECOVERY ... ... 1
.4 ... RT1...211124 ..... THERMISTOR, NTC 30K OHM @ 25 DEG C 18INLEAD #8 .......... 1
. 5 PM2,PM3 213179 ..... TRANSISTOR, IGBT KIT ..o e 2

S 210278 ..... BUS BAR, POSITIVE ... e 2

R 199952 ..... DIODE, POWER MODULE 50 AMP 600 V 1PH FAST RECOVE ........ 1

L8 210280 ..... BUS BAR, NEGITIVE . ... i 1

9 210279 ..... BUS BAR, OUTPUT ... 2

..10.. PC11 . 208060 ..... CIRCUIT CARD ASSY, DIODE SNUBBER .. ... 1

..10.. PC11 . 230195 ..... CIRCUIT CARD ASSY, DIODE SNUBBER (CEROHS) ............... 1

.11 ... PC6. ¢207826 ..... CIRCUIT CARD ASSY, IGBT SNUBBER .......... ... ... ..ot 1

.11 ... PC6. ¢230199 ..... CIRCUIT CARD ASSY, IGBT SNUBBER (CEROHS) ................ 1
12 218597 ..... CLIP, SUPPORT IGBT GATEDRIVER ...... ... 2

+Para Modelos com nimero de série anterior a LE200084, encomende o kit 220 384 (contém a placa eletrdnica
207826 e suportes 220384).
Para garantir o desempenho original do seu equipamento, use somente pecas de reposi¢cédo sugeridas pelo
Fabricante. Quando encomendar pecas ao seu Distribuidor local, informe sempre o Modelo e o nimero
de série do Equipamento.
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[& Somente séo fornecidos os componentes listados neste manual.

2
803 394-A
Figura 14-7. Base — Conjunto
Item Dia. Part
No. Mkgs. No. Description Quantity
207 689 Figura 14-7. Base — Conjunto (Figura 14-1 Item 5)
1o 207255 ... BASE ... 1
2 019663 .... PE, NPRN 15/160DX3/8REC 3/16X3/8 .........cciiiiiiiiininnnn.. 4
K 211478 . ... ISOLADOR, BASE ... ..t 1

Para garantir o desempenho original do seu equipamento, use somente pecas de reposi¢cédo sugeridas pelo
Fabricante. Quando encomendar pecas ao seu Distribuidor local, informe sempre o Modelo e o nimero
de série do Equipamento.
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Duvidas a respeito da
Garantia Miller?

Consulte o seu
Distribuidor local
ou ITW Soldagem.

O seu Distribuidor Miller
oferece ainda...

Assisténcia Técnica

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

Suporte

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

(2 vitler

Valida a partir de 01 de Janeiro de 2008

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

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

GARANTIA LIMITADA - Sujeita aos termos e condi¢6es abaixo,
Miller Electric Mfg. Co., Appleton, Wisconsin (EUA), garante ao
Comprador original que um equipamento novo Miller vendido
depois que o presente Termo entrou em vigor ndo apresenta
defeitos de materiais ou méo de obra na época do seu despacho
por parte da Miller. ESTA GARANTIA E DADA NO LUGAR DE
QUAISQUER OUTRAS GARANTIAS EXPLICITAS OU
IMPLICITAS, INCLUSIVE AS GARANTIAS DE
COMERCIALIZACAO E ADEQUAGAO DO EQUIPAMENTO.
Dentro dos periodos de garantia listados abaixo, Miller ou seus
Servigos Autorizados (SAMs) reparardo ou substituirdo pecas
ou componentes que apresentem defeito de material ou Mo de
Obra.. Miller deve ser notificada por escrito dentro de trinta (30)
dias contados da ocorréncia do defeito ou falha, sendo que
Miller dard as necessarias instrugdes quanto aos
procedimentos a serem adotados.

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

1. 5 (cinco) anos para pecas — 3 (trés) anos para Mé&o de
Obra
* Pontes retificadoras originais; somente tiristores ou
transistores, diodos e blocos retificadores
separados
2. 3 (trés) anos — pegas e Mé&o de Obra
Fontes de energia dos tipos Transformador e
Retificador
* Fontes de energia para Corte a plasma
* Controles de Processo
* Alimentadores de arame semi-automaticos e
automaticos
* Fontes de energia inversoras (salvo quando
especificado)
*  Circuladores de agua (incorporados)

* Intellitig
* Geradores de soldar com motor de combustéo
interna

(NOTA: os motores dos Geradores tém garantia
especifica dada pelo préprio fabricante.)

3. 1 (um) ano — pecas e Mao de Obra (salvo quando
especificado)
* Pistolas com motor incorporado (exceto pistolas

Spoolmate)

Posicionadores e seus Controles

Dispositivos de movimentacédo automatica

Pedais de controle RFCS

Fontes de energia, Circuladores de &gua, Controles

eletrénicos e Registradores

para Aquecimento por indugéo

Circuladores de &gua (néo incorporados)

Reguladores de pressao e fluxdmetros (salvo M&o

de Obra)

Geradores de Alta Frequéncia (A.F.)

“Grids” de teste

Ponteadeiras para soldagem por resisténcia

Bancos de carga e afericao

Fontes de energia e pistolas para soldagem de

prisioneiros

“Racks”

Carrinhos/Carretas

* Tochas para corte a plasma (salvo modelos APT e
SAF)

*  Acessorios opcionais de campo
(NOTA: acessoérios opcionais de campo séo
cobertos pela Garantia Miller pelo periodo de
garantia restante do produto ao qual eles estao
associados ou por um minimo de 1 (um) ano —
valendo o maior prazo.)

* Pistolas MIG Bernard (salvo M&o de Obra)

* Tochas TIG Weldcraft (salvo M&o de Obra)

EE * % R

* %

* Mecanismos de avanco do arame para soldagem
ao Arco Submerso

4. 6 (seis) meses — Baterias

5. 90 (noventa) dias — Pecas de

Pistolas MIG e tochas para Arco Submerso

* Bobinas e mantas, cabos e Controles

ndo eletrdnicos para Aquecimento por indugéo

Tochas de corte a plasma APT e SAF

Controles remotos

Acessorios (kits)

Pecas de reposicéo (salvo M&o de Obra)

Pistolas com motor incorporado Spoolmate
* Lonas de protecéo

A Garantia Miller® n&o se aplica a:

1. Componentes consumiveis tais como bicos de
contato, bicos de corte a plasma, contatores,
escovas, anéis-coletores de motor elétrico, relés
ou pecgas sujeitas a desgaste normal de uso.
(Excecdes: escovas, anéis-coletores e relé tém
garantia nos modelos Bobcat, Trailblazer, e
Legend.)

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

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

OS PRODUTOS MILLER SAO PREVISTOS PARA COMPRAE

UTILIZACAO POR USUARIOS NAS AREAS COMERCIAL E

INDUSTRIAL E POR PESSOAS TREINADAS E

EXPERIMENTADAS NO USO E NA MANUTENCAO DE

EQUIPAMENTOS DE SOLDAR E CORTAR A PLASMA.

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

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

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

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

o valor de aquisicdo (sendo deduzida uma depreciacdo

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

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

Servico Autorizado Miller (SAM) conforme determinado pela

Miller. Consequentemente, ndo haverd compensagdo ou

reembolso de qualquer tipo de despesa relacionada ao

transporte.

DE ACORDO COM AS LIMITACOES LEGAIS EVENTUALMENTE

EXISTENTES, AS SOLUCOES AQUI OFERECIDAS SAO UNICAS

E EXCLUSIVAS. EM NENHUMA CIRCUNSTANCIA OU EVENTO

PODERA MILLER SER RESPONSABILIZADA JURIDICAMENTE,

DIRETA OU INDIRETAMENTE, POR DANOS ESPECIFICOS

(INCLUSIVE PERDA DE PATRIMONIO) INCIDENTAIS OU

RESULTANTES (INCLUSIVE LUCRO CESSANTE), COM BASE EM

CONTRATO, AGRAVO OU QUALQUER OUTRO EMBASAMENTO

LEGAL.

QUALQUER GARANTIA EXPRESSA NAO PREVISTA NO

PRESENTE TERMO E QUALQUER GARANTIA IMPOSTA, AVAL E

REPRESENTACAO DE DESEMPENHO E QUALQUER OUTRA

SOLUCAO POR QUEBRA DE CONTRATO OU QUALQUER

OUTRO EMBASAMENTO LEGAL QUE, EXCETO PARA ESTA

CLAUSULA, POSSA SURGIR POR IMPLICACAO DE AGAO

JUDICIAL, PRATICA DE COMERCIO OU TRANSCURSO DE

NEGOCIAQAO INCLUSIVE QUALQUER GARANTIA IMPOSTA DE

PRATICA COMERCIAL OU DESEMPENHO PARA UMA

FINALIDADE PARTICULAR, COM RESPEITO A QUALQUER E

TODO EQUIPAMENTO FORNECIDO POR MILLER, E EXCLUIDA E

REJEITADA POR MILLER.

EE
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Registro do Equipamento

Preencha o quadro abaixo para controle e uso da Garantia.

Modelo NUmero de série/Versdo

Data da Compra, nimero da Nota Fiscal e Fornecedor

(Data da entrega do equipamento ao Cliente original.)

Distribuidor

Endereco

Cidade

UF CEP

Para Assisténcia Técnica

Contate um DISTRIBUIDOR ou um SERVICO AUTORIZADO MILLER

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

Contate um DISTRIBUIDOR ou
um SERVICO AUTORIZADO MILLER

Equipamentos e Consumiveis para Soldagem
Acessorios opcionais

Equipamentos de Protecdo Individual
Assisténcia Técnica e Reparacao

Pecas de reposicéo

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

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

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

Contate a Entregadora para: Em casos de perda ou dano durante o

transporte, preencha uma Reclamacéo.

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

IMPRESSO nos EUA © 2008 Miller Electric Mfg. Co. 2008-1

Miller Electric Mfg. Co.

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

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

Tel.: (Oxx11) 5514-3366
Fax.: (0xx11)5891-7679
itwsoldagem@osite.com.br
www.itwsoldagem.com.br

www.MillerWelds.com
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