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Sistema XIVIT Weld Cable Control (WCC) S"esen

Aplicacdes Industrials pesadas Fontes de energla XMT SultCase X-TREME
Construgdo e Indistria naval Alimentagdo  350: Trifasica ou monofasica | 8VS WCC/12VS WCC
T elétrica 450: Trifdsica Alimentacio elétrica
Especifical;ﬁes MIG/MAG (GMAW) Saida 350 10-38V, 10-425A Tensdo em vazio/Tensdo de arco, 14-110 Ve
. Eletrodo Revestido (SMAW) 450: 10-38 V, 10-600 A Velocidade de avanco do arame
resumidas TIG (GTAW) Peso 350: 36,3 kg 50780 pol./min. (1,3—19,8 m/min.)
Arame Tubular (FCAW) 450: 55,3 kg Peso
Corte com grafite (CAC-C) 8VS: 13kg 12VS: 159kg
Eletrodos 350: 5/16" (8 mm)
Eletrodos 450: 3/8" (9,5 mm)

"WCC" (Weld Cable Control ou Controle pelo cabo
de Soldagem) proporciona o controle remoto da Tensao
sem a necessidade do cabo de comando.

Com um Alimentador

de arame VS e uma Fonte
de energia "WCC", pode-se
alterar a Tensao de saida
no Alimentador, o que
avita a necessidade de
deslocamento até a Fonte.
A inexisténcia do cabo

de comando elimina os @““er

cuidados necessdrios XMT 450 VS WCC
com tal dispositivo e suas
frequentes manutencoes,
resultando em economia
de tempo e dinheiro.

Soldagem
de Melhor qualidade

Menos manutencdo

Sistema apresentado: XMT 450 VS
"WCC" e Alimentador Multiprocesso
"WCC" SuitCase® X-TREME™ 12VS
com tocha Bernard™ S-Gun™
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A Fonte de energia tem garantia de 3 anos para pecas e mao-de-obra.
Gomponentes originais de retificadores principais tém garantia de 5 anos.
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Vantagens do sistema "WCC"

"WCC" (Weld Cable Control ou Controle pelo cabo de Soldagem) proporciona o controle remoto da Tensao
sem a necessidade do cabo de comando.

EM MENOS
TEMPO

Maior produtividade

Com o sistema "WCC", pode-se conseguir mais tempo de arco
aberto (aumento no fator de operacao) e, para os operadores,
menor exposicao aos perigos relacionados com o local de
trabalho uma vez que menos tempo & gasto no deslocamento a
Fonte de energia para ajustar o processo e a Tensao de arco.

Quando a comunicacdo é estabelecida entre o Alimentador

e a Fonte de energia, o processo é automaticamente
selecionado para "MIG/FCAW" (MIG/Arame Tubular). Isto reduz a
necessidade de acessar a Fonte. (Somente para Alimentador que
nao é Multiprocesso.)

Retorno automatico aos ajustes do painel na Fonte de energia
quando a comunicagdo "WCC" é encerrada, o que permite que
o0s controles da Fonte atuem como uma segunda base de dados
de soldagem sem a necessidade de acessa-la.

Menos cansaco para o operador que ndo precisa deslocar
e reposicionar os pesados cabos secundarios e os cabos
de controle no local de trabalho. Nao se usa cabos de controle.

MELHORES
SOLDAS
COMM
RETRABALHO

Soldagem
de Melhor qualidade

0 blogueio remoto do processo de soldagem e da Tenséo de
arco na Fonte de energia permite que o operador tenha o maximo
de controle sobre o arco. Isto evita que ajustes sejam alterados
na Fonte quando ela e o Alimentador estdo se comunicando.

0 operador pode ajustar a Tensao de arco de forma muito precisa
no Alimentador e monitorar a Tensdo de arco real e a Corrente na
solda usando os mostradores digitais do Alimentador. Isto elimina
diividas quando se trabalha com procedimentos de soldagem.

Menos manutencao

Economia de tempo uma vez que ndo é mais necessdrio ter
que resolver problemas no sistema de soldagem que resultam
de cabos de controle danificados.

Conversa técnica

Elimina consertos caros em cabos de controle uma vez que eles
ndo sdo usados.

Tecnologia "WCC"

A tecnologia "WCC" utiliza o cabo de soldagem para transmitir a informacao de controle
do arco entre o Alimentador e a Fonte de energia. Esta tecnologia elimina a necessidade
dos cabos convencionais de controle com os seus respectivos problemas e custos.

XMT* 350 VS WCC ou

XMT 450 VS WCC

Informacdo do ajuste
da Tensdo

SuitCase® X-TREME™
8VS WCC ou 12VS WCC

(2 vitex.



Selecao do sistema adequado

Selecione um
equipamento XMT

Dois modelos disponiveis:

« XMT 350 VS WCC
* XMT 450 VS WCC

XMT®350 VS WCC

XMT°450 VS WCC

Alimentagéo elétrica

Trifdsica ou monofésica

Trifasica

Tensdo de alimentacdo

Auto-Line™ (208575 V)

Conexoes manuais (230 ou 460 V)

Peso

36,3 kg

55,3 kg

Goivagem com grafite

Nominal: eletrodos 5/16" (8 mm)

Nominal: eletrodos 3/8” (10 mm)

Saida Terminais Tweco® 1/2" pino

Selecione um . . SuitCase® X-TREME"

Alimentador de Arame SuitCases X TREME™ VS SuitCa s@v:éTgEME s 12VS Multiprocesso
wcCcC

Cinco modelos disponiveis:

 SuitCase X-TREME
8VS ou 12VS

 SuitCase X-TREME
8VS ou 12VS WCC

= SuitCase X-TREME
12VS Multiprocesso WCC

=

Controle da Tensdo Nao Sim Sim
Controle da Corrente Nao Nao Sim
Peso 8VS: 13 kg 8VS:13 kg .

12V8: 159 kg 12V8: 15,9 kg 12V5:15,0kg

Carretel de arame; didmetro/peso

8VS: 203 mm/6,3 kg
12V5: 203 mm/6.5 kg ou 305 mm/20 kg

8VS: 203 mm/6,3 kg
12VS: 203 mmy/6,5 kg ou 305 mm/20 kg

12VS: 203 mm/6,5 kg ou 305 mm/20 kg

\

Selecdo remota do processo Nao Parcial (MIG/FCAW) Completa*

Memorias de programa Nao Nao 4

Controle do arco Nao Nao Sim

Seqiienciador Abertura suave Abertura suave Pré-vazdo, P6s-vazdo,
"Burnback’, Abertura suave

Indicacdio da Polaridade no Alimentador Néo Nao Sim

Temporizador para soldas repetitivas Sim Sim Sim (Reajustavel)

*Completa: MIG, FCAW (sem gds), Eletrodo Revestido 6010, 7018, e Goivagem com grafite.
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Sistema XMT" WCC

0 indicador remoto "In use”

(Em uso) proporciona uma

G AEMOTE realimentagdo conveniente indicando
gue um Alimentador WCC esta
controlando a Fonte de energia.
Quando o controle WCC esta ativo,

a selecdo de processo e 0s ajustes de Tensdo/Corrente estdo
blogueados, impedindo alteracdes acidentais por outras pessoas.

IN USE

Mostradores digitais com a tecnologia SunVision™ permitem
que os parametros de soldagem sejam visualizados e alterados
com maior resolucdo do que com aparelhos analdgicos e sob
praticamente gualquer dngulo. Os Displays podem ser lidos
facilmente mesmo com luz solar direfa.

Funcao "Ez-Bind"". Estabelece
facilmente uma conexao exclusiva entre
a Fonte de energia e o Alimentador
somente por meio do cabo de
soldagem. Quando uma conexao &
estabelecida, outros Alimentadores de
arame WCC s3o impedidos de controlar
a Fonte de energia. A conexao &
estabelecida ao se apertar o gatilho da
tocha durante 2 a 5 segundos antes de
iniciar a primeira solda.

OPTIONAL

Indicador LED de processo. A selecdo de processos no painel
frontal sdo indicados por um LED aceso que identifica o processo

Terminais Tweco x pinos. A fonte XMT 350 é equipada com ativo. Isto faz com que o processo de soldagem selecionado seja
terminais de saida tipo Tweco (2 esquerda) enguanto a XMT 450 identificado mesmo a distidncia da Fonte. Quando se usa um

(ver pagina 1) é equipada com terminais tipo Pino (a direita) Alimentador Multiprocesso, o processo ativo é indicado guando
para cabos com terminais tipo anel. ele é mudado remotamente no Alimentador.



Sistema XMT" WCC (continuaczo)

0 controle "Voltage/wirefeed
speed” (Tensao/Velocidade
do arame) permite que se
altere os pré-ajustes feitos na
Fonte de energia quando usada
[Aa Sram ! em um sistema WCC.

VOLTAGE Mostradores digitais com
tecnologia SunVision™ podem

\YAl indicar a Tenso e a Velocidade
de avanco do arame assim como
a Corrente, se desejada.

Os Mostradores digitais podem
ser facilmente lidos mesmo

Ji| com luz solar direta.

WIRE SPEED / AMPS

olo

Retorno a um dado processo

Alimentador WCC padrao. Quando uma conexdo Ez-Bind™

& estabelecida entre a Fonte de energia e o Alimentador,

0 processo passa automaticamente para "FCAW" (Arame Tubular);
quando a conexao é desfeita, retorna-se ao Gltimo processo
selecionado na Fonte.

Alimentador WCC Multiprocesso. Quando uma conexio
Ez-Bind™ ¢ estabelecida entre a Fonte de energia e o Alimentador,
0 processo passa automaticamente para o ultimo processo
selecionado no Alimentador; guando a conexao é desfeita,
retorna-se ao Gltimo processo selecionado na Fonte.

Isto evita o deslocamento até a Fonte quando varios processos de
soldagem ou corte sdo usados para executar uma mesma tarefa.

Somente para Alimentador
Multiprocesso

0 indicador "Polarity” (Polaridade) fica aceso
se 0 sistema estd em polaridade direta
(eletrodo negativo).

Indicador de processo. Um mostrador adicional
LED de 12 caracteres indica o processo ativo

e 0 nimero do programa, com selecdo a partir
do Alimentador.

Controle da Corrente é disponivel para a
soldagem com Eletrodo Revestido para a

Goivagem com grafite. 1
] g | - | . I 45 I

[PRoGRi PROCESE T oL

P

Programabilidade. Processo, controle do arco e ajustes do
ciclo de soldagem (pré-vazao, pds-vazao, abertura suave e
"burnback") podem todos serem ajustados a partir do
Alimentador, permitindo que o operador realize o ajuste fino
de pardmetros dos programas. Disponibilidade de quatro
programas, permitindo ao operador retornar até os programas
previamente usados e aos seus parametros jd ajustados.

Q) mitler



Caracteristicas das Fontes de energia XMT

Wind Tunnel Technology™ (Tecnologia "Tiinel de vento") protege os componentes
elétricos e as placas eletronicas contra contaminagdes.

Fan-On-Demand™ (Ventilacio sob demanda) & um sistema de resfriamento que
funciona somente quando necessério, 0 que reduz o ruido, o consumo de energia
e a quantidade de contaminantes trazidos para dentro da maguina.

Lift-Arc™ permite abrir um arco TIG sem usar alta freqiiéncia. O arco é aberto sem
gue se contamine a solda com fungsténio.

Adaptive Hot Start™ aumenta a corrente no inicio de uma solda, evitando que o
eletrodo grude no corddo.

Tecnologia "Inversora” de controle do arco proporciona um melhor controle da
poca de fusdo, proporcionando melhores resultados em soldagem com Eletrodo
Revestido 6010 e MIG.

Compensacao de variagoes da tensao de Alimentagao mantém a Saida constante
mesmo quando a rede elétrica varia em +/-10% (XMT 450). A compensacgo ainda
é feita para variacdes de +37% e -59% quando se trabalha em 460 Vica com
Auto-Line™ (XMT 350).

Gabinete leve, de aluminio grau aeroespacial proporciona protecdo com peso
reduzido. A tampa do painel de controle ultra-resistente, a base de policarbonato
protege os controles frontais contra danos.

Chave seletora de processo reduz o nimero de combinac@es de ajustes de controle
sem limitar qualquer caracteristica.

Grandes Mostradores digitais duplos sdo facilmente lidos e sdo pré-ajustiveis
para facilitar os ajustes da Saida.

Valvula solendide opcional para soldagem TIG.

Caracteristicas adicionais da Fonte XMT 350

Auto-Line™ Tecnologia de Gerenciamento de energia, permite a ligagdo

a qualquer tensao (208—575 V) sem que seja necessario efetuar reconexoes
manuais, o que facilita imensamente a instalaco dos sistemas. £ a solugio
ideal nos casos de redes elétricas fracas ou instaveis.

Terminais de saida tipo Tweco proporcionam conexdes de alta qualidade
para os cabos de soldagem.

Caracteristicas adicionais da Fonte XMT 450

Mostrador de tensao primaria indica para qual tensdo primaria a Fonte estd
configurada sem que se precise abrir os painéis laterais. Isto economiza
tempo e garante que a Fonte de energia foi conectada internamente

de maneira correta para a tensao de alimentacao disponivel.

Gabinete com design exclusivo, ajuda a proteger os componentes internos
contra sujeiras e poeira. Para ligar o cabo de entrada e/ou ajustar a unidade
para a correta tensao de entrada, basta abrir um painel de facil manuseio
(1/3 do gabinete). Os dois tercos restantes do gabinete nunca precisam

ser removidos.

H A - B (XMT 450 GG/CV
Especificagdes das Fontes de energia XMT (suetas a atteracao sem aviso provio, [Zic BT IEA IR S0 i)
Faixa da Faixa da

Alimentacao Tensdo (V) | Corrente (A) Tensdo em Corrente primaria na Saida nominal, 60 Hz
Modelo | elétrica Saida nominal | no Modo CV | no Modo CC vazio maxima | 208V 230V 400V 460V 575V kVA kW Dimensies (mm) Peso
XMT Trifdsica 350A @34 Vee, | 10-38V 10-425 A 75 Ve 404 361 206 178 141 142 136 | A: 432mm 363 kg
350 VS FT.=60% L: 318 mm
WCGC C: 610 mm

Monofisica | 300A @32 Vee, | 10-38V 10-425 A 75 Ve 608 546 2907 245 199 117 112

FT.=60%

XMT Trifasica 450 A@38 Ve, | 10-38V 10-600 A 90 Vee — 51 — 216 — 22 189 | A 438mm 55,3 kg
450VS FT.=100% L: 368 mm
wee C: 689 mm

c@:s Certificado pela Canadian Standards Association (Associagdo Canadense de Normas) para ambas as normas canadenses e norte-americanas.

Dados de Performance das Fontes de energia XMT

XMT 350 VS TABELA CABOS DE SOLDAGEM x FATOR DE TRABALHOD
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Caracteristicas dos Alimentadores SuitCase X-TREME™ 8VS/12VS WCC

Contator de alto desempenho para aplicacdes com alta corrente e alto Fator

de Trabalho (8VS: 330 A @ 60%, 12VS: 425 A @ 60%).

Gabinete de polipropileno com frilhos corredigos incorporados e com a possibilidade
de se abrir a porta para trocar o arame com o Alimentador na posicao vertical.

e afetar o fluxo do gas.

Placas eletrdnicas protegidas e fabricadas para os ambientes mais severos
proporcionam uma confiabilidade excepcional. A placa de controle do motor
de alimentacio de arame é totalmente isolada do gatilho da techa de forma

que um gatilho em curto-circuito ndo afeta o funcionamento do Alimentador.

Excelente abertura de arco e performance superior para todos os tipos e
didgmetros de arame usando Fontes de energia CV ou CC.

Valvula do gas com dupla filtracao, ajuda a impedir que sujeiras possam obstruir

Especiﬁcagﬁes dos Alimentadores SuitCase’X-TREME"8VS/12VS WCC (sujeitas a alteracao sem aviso prévio.)

Alimentagdo Tipo da Fonte Saida Faixa de diametros Capacidades Velocidade
Modelo | elétrica de energia nominal de arame méximas de bobinas do arame Dimensdes (mm) | Peso
avs Trabalha com Fontes de energia | 330A Arame sélido: 0,023"-0,062" (0,60-1,60 mm) | Didmetro 203 mm 50780 pol/min. | A:324 mm

Tensdo em vazio | CG/CV cc. @60 % F.T. | Arame Tubular 0,030-0,062" (0,80—1,60mm) | 6.4 kg (1,.3-198m/min.) | |-184 mm 13kg

e Tensao de arco: | Fontes ca nao dependendo da C- 457 mm

14—48 Veo/ recomendadas. Tensao de arco
12VS | Tensdo em vazio 425 A Arame sélido: 0,023'—5/64° (0,60-2,00mm) | Didmetro 305 mm A:533 mm

méxima: 110V @60 %F.T. | Arame Tubular: 0,030"5/64" (0,80-2,00mm) | até 20,4 kg L:229 mm 159kg

C: 394 mm

Tocha MIG Bernard™S-Gun™ 250 A

A Tocha Bernard S é versatil, confidvel e construida
com o intuito de melhorar a produtividade

e o desempenho da soldagem. A tocha MIG

de 4,50 m e 250 A juntamente com um cabo

para sistema WCC ajuda a otimizar a qualidade

das soldas ao mesmo tempo que aumenta

a produtividade.

Pescoco rotativo e travavel

* Nao pode facilmente ser removido pelo operador,
mas pode ser consertado em manutencao

* Elimina os tempos de parada no inicio dos turnos
de trabalho causadas pelas faltas de pescogos

* Reduz as compras de pescocos para reposicao,
0 que reduz os custos com os operadores

Gatilho

* Projetado e construido para durar mais gue um milhao
de ciclos

NOVO! Cabo de corrente "Monocoil" Consumiveis da série

com aco 250 "Quik Tip"-
. - * Cabos de aco * Projetados
Nga de mowmentagao leves constituem com trava

um excelente
conduite para
o fluxo do gas e para o avango do arame

* Projetadas para trabalhar com os didgmetros de arame
normalmente disponiveis [0,045-1/16" (1,20—1,60 mm)]
com peso e flexibilidade otimizados

conica de rosca,
0 que aumenta
a vida do bico de contato ao permitir excelentes
condutividade elétrica e transferéncia do calor

* Construida em material compdsito de alto
impacto reforcado com vidro para suportar
as piores condicoes de trabalho. Projetada
ergonomicamente para melhor controle
& uso extenso

() Mier 7



Acessorios originais Miller

Adaptadores e conectores para cabos

Nota: para as conexdes secundarias, o sistema WCC
€ equipado com conectores tipo Dinse ou Tweco.

Conector tipo Dinse

#042 418 Para cabos #4 a #1/0 AWG.
#042 533 Para cabos #1/0 a #2/0 AWG
0 kit inclui um plugue macho tipo Dinse para

Kit de extensdo para conectores tipo Dinse

#042 419 Para cabos #4 a #1/0 AWG
#042 534 Para cabos #1/0 a #2/0 AWG
Usados para adaptar ou aumentar o

i = . e .
“g:gtzgor Dinse/Tweco fixagdo no cabo "Obra” e/ou "Eletrodo” e para comprimento dos cabos "0bra" e/ou "Eletrodo”.
# ° conexao em soquetes tipo Dinse na Fonte 0O kit inclui um plugue macho tipo Dinse e um
Adaptador Dinse/Cam-Lok  de energia. soquete fémea para cabo tipo Dinse.
#042 466
Adaptador monobloco com plugue macho fipo
Dinse de um lado (Fonte de energia) e soquete
fémea (Tweco ou Cam-Lok) do outro lado
(cabo de soldagem).
o~ -
Informacoes para pedidos
Equipamento Nt de estoque Descricao Quantidade Preco
Fontes de energia
XMT® 350 VS WCC #907 224 002 XMT com conexdes Tweco (208575 Vea, 50/60 Hz)
XMT® 450 VS WCC #907 481 002 XMT para terminais tipo anel (230/460 Vca, 60 Hz)
Alimentadores de arame
SuitCase® X-TREME™ 8VS WCC #0951 443 Inclui tocha Bernard S-Gun™ com trés bicos de contato de 0,045 (1,20 mm)
(#206 188) e dois de 0,050" (1,30 mm) bicos de contato (#206 189); duas
SuitCase® X-TREME™ 12VS WCC #951 445 roldanas de tragdo V-recartilhado, sulco duplo para 0,045" (1,20 mm) e 1/16"
(1,60 mm) roldanas de tracdo (#238 688); e um guia de entrada do arame
SuitCase® X-TREME™ 12VS Multiprocesso WCC #951 564 anti-desgaste 0,023"-5/64" (0,60-2,00 mm)
SuitCase® X-TREME™ 8VS e 12VS Ver o folheto Index No. AY/6.41 e 6.42
Kit fluxémetro #300 343
Filtro em linha #195189
Adaptador de carretel #047 141 Para carretéis de 6,3 kg. Somente para X-TREME 12VS
Tochas
Bernard™ S-Gun™ (MIG/MAG) #52515TESEM 250 A, 4,5 m. Ver pagina 7
Bernard™ Q300 (MIG/MAG) Ver o catdlogo de componentes e pegas
Bernard™ Dura-Flux™ {Arame Tubular) Ver o catilogo de componentes e pegas
Ironmate™ 1260 (Arame Tubular) Ver o folheto Index No. AY/16.0
Série Roughneck® C (MIG/MAG) Ver o folheto Index No. AYA7.0
Racks para inversores (cheios ou vazios) Ver o folheto Index No. DC/18.81
Adaptadores e conectores para cabos Ver acima
Data: Preco fotal orcado:
Distribuido por:

@ 2013 Miller Electric Mfg. Co.
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