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Da Miller paravocé

Obrigado e Parabéns por ter escolhido Miller. O seu trabalho pode agora
ser bem feito; sempre. Sabemos que néo poderia ser diferente pois ndo ha
nenhuma vantagem em se fazer retrabal ho.
E por estarazdo que desde 1929, quando Niels Miller comegou a produzir
maguinas de soldar, ele se certificou de que os produtos Miller ofereciam
vida util longa e qualidade superior. Como vocé, os clientes dele néo
podiam merecer nada menos. Os produtos Miller tinham que ser acima
do melhor que podiam ser; o melhor que se poderia comprar.
Hoje, os Profissionais que fabricam e vendem produtos Miller continuam
atradicdo. Eles tém 0 mesmo compromisso em fornecer equipamentos e
servigos que garantam os mais elevados padrdes de qualidade e de
satisfaca@o estabelecidos em 1929.
O presente Manua do Usuério é feito para gjuda-lo a obter o maximo
possivel de um produto Miller. Por favor, |eia as recomendages relativas
a Seguranca. Elasirdo gjudélo a proteger-se contra perigos potenciais no
local de trabalho. Fizemos com que a instalacdo do equipamento sgja
répida e facil. Com Miller, vocé pode contar com anos de servicos
confiavels aplicando a manutencdo apropriada
no produto. E se, por alguma razéo, a magquina
precisar de conserto, ha uma se¢éo relativa a
reparacdo que o gudara aidentificar a causa do
problema. As listas de componentes iréo gjuda-
Miller & o primeiro fabricante de 10 @ decidir qual peca, exatamente, sera
Fquipamentos para Soldage™ necessaria para corrigir o problema. S&o
acordo com a Norma do Sistema  jgualmente fornecidos os termos da Garantia e
de Qualidade ISO 9001:2000. . ~ . N ~
informacdes relativas a Manutencdo para o
modelo adquirido.

150 9001:2000

REGISTERED
QUALITY SYSTEM

Miller Electric fabrica uma linha completa
de Equipamentos para Soldagem e Corte a
Plasma. Para informagdes sobre os produtos b=
Miller, contate o Distribuidor Miller local €  messt.
solicite a Ultima edicdo do Catdlogo Geral

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

GARANTIA MILLER

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

Miller oferece um Manual Técnico
gue contem informagdes ainda mais
detalhadas a respeito da reparacéo
e dos componentes da sua maquina.
Para obter um Manual Técnico, en-
tre em contato com o Distribuidor
Miller local ou acesse nosso site
www.MillerWelds.com (Formato
Adobe Acrobat). O Distribuidor Miller
pode ainda fornecer literatura sobre
Processos de Soldagem tais como
Eletrodo Revestido (SMAW), TIG
(GTAW), MIG/MAG (GMAW), MIG/
MAG pulsado (GMAW-P), Arame
tubular (FCAW) e Arame de alma
metélica (GMAW-MC).
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SECAO 1 - SEGURANCA - LEIA ANTES DE USAR O EQUIPAMENTO

1-1. Simbolos utilizados

4\

A |dentificauma mensagem especial de Seguranca

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

I= Significa “Nota” ndo relacionada a Segurancga

W

Este grupo de simbolos significa Atencéo! Preste atengdo! Possiveis
perigos de CHOQUE ELETRICO, PARTES MOVEIS e PARTES
QUENTES. Ver os simbolos e as instrugdes abaixo relativas as acoes
necessarias para evitar acidentes.

1-2. Simbolos relativos a perigos em soldagem ao Arco Elétrico

A 0Os simbolos mostrados abaixo s&o utilizados em todo este
Manual para identificar e chamar a ateng¢do sobre perigos
potenciais. Quando vocé vé um simbolo, Preste Atencéo e siga
as instruc8es dadas para evitar o perigo correspondente. As
Informagdes de Seguranca fornecidas séo apenas parte das
encontradas nas normas listadas na Secdo 1-4. Leia e siga
todas as Normas de Seguranca.

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

Quando o equipamento estiver operando, afastar qualquer
pessoa estranha a operacéo, especialmente criancas.

— CHOQUE ELETRICO pode matar

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

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

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

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

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

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

* Sempre desligue a alimentacéo elétrica ou pare o motor do gera-
dor antes de instalar, fazer manutencéo preventiva ou corretiva neste
Equipamento. Trave a chave geral de entrada e afixe um aviso nela
de acordo com OSHA 29 CFR 1910.147 (ver Normas de Segu-
rancga).

* Instale e aterre o equipamento de acordo com o Manual do Usuéario
e as normais nacionais e locais.

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

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

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

* Desligue sempre o0 equipamento quando ele ndo esta em uso.

* Nao use cabos elétricos, danificados, sub-dimensionados ou emen-
dados.

* Nunca passe ou enrole cabos elétricos no corpo.

* Caso a Obradeva ser aterrada, aterre-a diretamente com um con-
dutor especifico.

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

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

* Use cinto de segurancga ao trabalhar em local elevado.

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

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

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

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

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

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

FUMOS e GASES - PERIGOS

A soldagem produz fumos e gases. Ainalagéo destes
fumos e gases pode ser perigosa para a salde.

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

* Em locais de trabalho interno, ventile a area de soldagem e/ou
cologue um exaustor a proximidade do arco de soldagem para are-
mocéao dos fumos e dos gases.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

AF

!
W

SOLDA pode causar fogo ou explosdes

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

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

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

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

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

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

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

* Na&o solde em recipientes fechados tais como tanques, tambores ou
canalizacbes, a ndo ser que eles tenham sido preparados correta-
mente de acordo com a norma AWS F4.1 (ver Normas de Segu-
ranca).

* Conecte o cabo Obra a pega a ser soldada soldada téo perto quanto
possivel do local da solda de forma a reduzir o comprimento do cir-
cuito de soldagem, as quedas de tenséo e as fugas da corrente
por caminhos ocultos eventuais que podem causar choques elétri-
cos e incéndios.

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

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

* Use roupa de protecdo como luvas, perneiras, jaqueta, calga sem
bainha, botas de cano alto e avental, sem manchas de 6leo.

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

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

* Feche os cilindros de gas quando nédo estdo sendo
usados.

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

PECAS QUENTES - PERIGOS

* Na&o toque em pegas quentes com as m&aos nuas.

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

MARCAPASSOS - PERIGOS

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

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

RUIDO pode afetar a audi¢&o

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

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

CILINDROS DE GAS - PERIGOS

Os cilindros de géas de protecéo contém gas sob alta

presséao. Se danificado, um cilindro pode explodir. Como

cilindros de gas sdo normalmente usados em alguns

processos de soldagem, eles devem ser manuseados

com cuidado.

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

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

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

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

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

* Use somente cilindros de gés, reguladores de pressédo, mangueiras
e conexdes adequados para cada aplicacéo especifica; mantenha-
0s e a todos 0s seus acessorios em bom estado.

* Vire o rosto quando abrir a valvula de um cilindro.

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

* Leiae sigaas instru¢c8es dos fornecedores relativas aos cilindros de

gas comprimido e equipamentos associados assim como a publi-
cacdo CGA P-1 da lista de Normas de Seguranca.




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

PERIGOS de incéndios e explosdes

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

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

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

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

PERIGOS com quedas de objetos

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

e Utilize um dispositivo de capacidade adequada para
levantar ou suportar a maquina.
®* Quando usar uma empilhadeira para deslocar uma maquina, as-

segure-se de que o garfo é suficientemente comprido para ultrapas-
sar do lado oposto da maquina.

observe o Fator de Trabalho nominal.
* Nao obstrua nem filtre o fluxo de ar de ventilagdo da maquina.

nentes eletrénicos.

PECAS EM MOVIMENTO - PERIGOS
Nao fique perto de partes de maquina que estejam
as roldanas de tragdo do arame, possam prender

* Nao aperte o gatilho da pistola de soldar sem es-
do seu corpo, para terceiros ou para qualquer ob-

SOBRECARGAS séo perigosas
* Diminua a corrente de soldagem ou o Fator de Tra-
?‘ PLACASELETRONICAS - CUIDADOS
* Use uma pulseira especial aterrada ANTES de
Use embalagens anti-estaticas para armazenar ou
®l em movimento.
dedos ou pegas de vestuario.
tar seguro que assim pode proceder.
jeto metalico quando passar o arame-eletrodo pela

* Respeite o0 periodo de resfriamento da maquina;

balho antes de recomegar a soldar.
(&) manusear placas eletrnicas ou tocar em compo-
»& N ; P
o

L]
transportar placas eletrdnicas.

* Na&o se aproxime de partes de maquinas que, como

ARAME-ELETRODO - PERIGOS

* Na&o aponte a tocha de soldar para nenhuma parte
mesma.

1-4. Principais Normas de Seguranca

Safety in Welding and Cutting and Allied Processes (Seguranga em
Soldagem e Corte e Processos afins), ANSI Standard Z49.1;
encomendar na American Welding Society, 550 N.W. LeJeune Rd, Mi-
ami FL 33126 (www.aws.org).

Recommended Safe Practices for the Preparation for Welding and
Cutting of Containers and Piping (Praticas recomendadas de Seguranca
para a preparagao da Soldagem e do Corte de recipientes e tubulagées),
AWS F4.1; encomendar na American Welding Society, 550 N.W. LeJeune
Rd, Miami, FL 33126 (www.aws.org).

National Electrical Code (Cédigo Nacional de Eletricidade), NFPA Stand-
ard 70; encomendar na National Fire Protection Association,
Batterymarch Park, Quincy, MA 02269 (www.nfpa.org e
www.sparky.org).

PECAS EM MOVIMENTO - PERIGOS
* Fique afastado de pecas em movimento tais como
ventiladores.

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

é]: ALTAFREQUENCIA (A.F.)-CUIDADOS
)

*‘

* Aalta frequéncia (A.F.) pode interferir com radio-
navegacao, dispositivos de seguranc¢a, computado-
res, equipamentos eletrénicos de todos os tipos e
aparelhos de comunicacdo em geral.

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

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

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

* Ainstalacdo deve ser verificada e ter manutencao regular.

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

J INTERFERENCIAS - CUIDADOS
= J) l/

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

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

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

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

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

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

OUTROS CUIDADOS

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

Safe Handling of Compressed Gases in Cylinders (Manuseio Seguro
de Cilindros com Gases Comprimidos), CGA Pamphlet P-1; encomendar
na Compressed Gas Association, 1735 Jefferson Davis Highway, Suite
501, Arlington, VA 22202 (www.cganet.com).

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

Practice For Occupational And Educational Eye and Face Protection
(Pratica para a Protecdo Ocupacional e Educacional dos Olhos e da
Face), ANSI Standard Z87.1; encomendar na American National Stan-
dards Institute, 11 West 42nd Street, New York, NY 10036-8002
(www.ansi.org).
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1-4. Principais Normas de Seguranca (continuacéo)

Standard for Fire Prevention During Welding, Cutting and Other Hot
Work (Normas para a Prevenc¢éo de Incéndios em Soldagem, Corte e
outros Processos a quente), NFPA Standard 51B; encomendar na Na-
tional Fire Protection Association, P.O. Box 9101, 1 Batterymarch Park,
Quincy, MA 02269-9101 (www.nfpa.org e www.sparky.org).

OSHA, Occupational Safety and Health Standards for General Indus-
try (Normas OSHA de Seguranca Ocupacional e Salde para a Industria
em geral), Title 29 Code of Federal Regulations (CFR) (Cédigo de Regu-
amentacdo Federal) Part 1910, Subpart Q e Part 1926, Subpart J;
encomendar do U.S. Government Printing Office, Superintendent of
Documents, P.O. Box 371954 Pittsburgh, PA 15250 (www.osha.gov).

1-5. Informag¢Bes sobre campos eletromagnéticos

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

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

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

OM-1500-7-BR Pagina 6

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

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

N&o passe ou enrole cabos no corpo.

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

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

A respeito de marcapassos:

Portadores de marcapassos devem consultar um médico antes de soldar

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

recomendacdes acima.

w



SECAO 2 - DEFINICOES

2-1. Adesivo geral de perigos

A. Atencdo! Preste atencgao!
Existem perigos potenciais de
acordo com os simbolos ao lado.

B. Roldanas de tragdo podem
prender os dedos.

C. O arame-eletrodo e o meca-
nismo de avanco do arame estao
energizados com a tensdo de
arco durante a soldagem - afaste
as maos e objetos metdlicos.

1 Choques elétricos podem matar

1.1 Useluvasisolantes e secas. Ndo
toque o arame-eletrodo com as
maos nuas. N&o use luvas
Umidas ou gastas

1.2 Proteja-se contra choques
elétricos, isolando-se da Obra e
do piso

1.3 Desligue a tomada da alimen-
tagdo elétrica antes de fazer
qualquer manuteng&o no Alimen-
tador

2 Respirar fumos de soldagem
pode ser perigoso para a saude

2.1 Mantenha a cabeca fora de
fumos de soldagem

2.2 Use ventilagdo forcada ou
exaustdo local de ar para re-
mover os fumos

2.3 Use um ventilador para eliminar
os fumos

3 Faiscas e respingos de soldagem
podem causar explosbes 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 nas
imediacdes e um Seguranga
pronto para usa-lo

3.3 Nao solde tambores ou qualquer
tipo de recipiente fechado

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

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

5 Treine e leia as instrucdes antes
de trabalhar com um Alimentador
ou de fazer qualquer manutencéo
nele

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

S-178 936
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2-2.

Adesivo de especificagcOes para Alimentadores Versao CE

I[= Para localizar o adesivo no

Alimentador, ver Segédo 4-3.

D

U 24 VA
F,= 10.0A

1™, 50/60 Hz
IP 21

€

U, 100V 1,=750 A

X 100 %

2-3. Simbolos e defini¢cbes

NOTA [

Alguns simbolos somente sdo encontrados em Alimentadores Versao CE

Corrente alternada

Aumentar/Diminuir

Corrente primaria

Corrente de
soldagem
nominal

Tenséo em carga
convencional

Tensé&o primaria

UH_

Duplo procedimento

A Corrente V Tensao /\/ (ca) X Fator de Trabalho
= Velocidade de
I P Grau de Protegéo H Z Hertz > Programa Olo avanco do arame
| "Arame frio"
O,0 (Avanco do G-> Contator (Saida) F Gatilho %] D: Ligagéo a rede
‘ arame sem solda)
—\» Configuragéo / \ gequtl‘edncia ﬁ@ "4 Tempos" 6% "2 Tempos"
e soldagem s xy
. Inicio da
Purga do . Pressionar ’ \ Sequéncia / \ Cratera
4{5 circuito do gas para ajustar de soldagem
Tempo /i Tempo da /7 Tempo da @§ Ler as instrugbes
t t /{ Pré-vazao /{ t2 Pés-vaz&o '/ >
U,
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SECAO 3 - INTRODUCAO

- -~- - - -~~~ -~ -
3-1. Especificacdes

Alimentagéao Tipo de Fonte Fa|x_a de Filxa de Caracteristicas Grau de Dimensées Peso
- . Velocidade diametro L ~
elétrica de Energia do Arame do Arame nominais protecéo (mm) (kg)
padréao:
50 a 780 ipm
= (1,3 a 19,8 m/min.)
ot Ve Te”saczcc\f)”“ame Alta Velocidade | 0.023" a 1/8"
10A Corrente continua (opcmnal_): (0.6 23,2 mm) 100V, 750 A Compnmehto: 889
50/60 Hz com cabo de 14 92 a 1.435ipm aET =100 % P 21 Largura: 318 39,5
MONofésico inos e comando (2,3 a 36,4 m/min) | Peso max. do T ° Altura: 356
P do contator Baixa Velocidade carretel: 27 kg
(opcional):
19 a 300 ipm
(0,5 a 7,6 m/min.)
4-1. Instalagdo e Movimentagéo
A posicione o Alimentador de
forma que o arame ndo possa
tocar no cilindro.
A Nio trabalhe com um
Equipamento ou ndo o
movimente onde ele possa
tombar.
1 Alimentador de Arame
2 Pés de borracha

Escolha o encaixe de forma que todos
0s pés de borracha figuem bem
assentados em cima da Fonte de

Energia.

3 Rolo ou carretel do arame

4 Cilindro do gés, regulador de
pressao e mangueira (fornecidos
pelo usuério)

5 Fonte de energia

6 Carrinho da Fonte de energia

[ Os ajustes de fabrica para a Tensdo de
saida sdo Vmin. = 10 V e V max. = 38 V.
Caso a Fonte de energia usada tenha uma
faixa da Tensao diferente, ver Sec¢ao 4-9
para os ajustes do minimo e do maximo da

faixa.

O desenho do Alimentador de arame € apenas
ilustrativo; ele ndo representa um Alimentador real.
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4-2. Configuracao do Equipamento

© 0o ~NOoO O WN PR

Fonte de Energia
Cabo 14 Pinos

Cabo Eletrodo (+)
Cabo Obra (-)

Obra

Pistola de soldar
Alimentador do arame
Mangueira do gas
Cilindro do gas
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4-3. Conexdes no painel traseiro e inclinagdo do mecanismo de avango do arame

Ferramentas usadas

I——CT 9/16",5/8"

I 3/16"

1
2

Requer conexéo 5/8"-18 fios rosca direita. Fixe
na mangueira (fornecida pelo usuéario).

3

~N o O A

8

Para mudar a inclinacdo do mecanismo:
desaperte a trava 7, gire o0 mecanismo e
reaperte a trava.

Cabo 14-Pinos -3 m
Conexao da valvula do gas de protegao

Pino para conex&o do cabo Eletrodo
Cabo Sensor

Cabo Eletrodo

Mecanismo de avango do arame

Trava do mecanismo de avanco do
arame

Placa nominal
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4-4. Soquete 14 Pinos PLG12 - Pinos

Pino*

Funcéao

24 VVca com relagdo ao pino G.

O fechamento do contato com A completa o 24 Vca do circuito de comando do contator.

Comum do circuito 24 Vca.

Entrada + 10 Vcc com relagéo ao pino D; da Fonte de Energia para o Alimentador de Arame.

Comum do circuito de controle remoto

Saida 0 a + 10 Vcc com relacdo ao pino D; do Alimentador de Arame para a Fonte de Energia.

Realimentagcdo da Tenséo; 0 a + 10 Vcc, 1 V/10 V de arco.

M| IT|mM|O[O|®|®|>

Realimentagdo da Corrente; 0 a + 10 Vcc, 1 V/100 A.

* Os demais pinos ndo séo usados

4-5. Pistolas recomendadas - Adquirir localmente

Processo

Pistola

MIG - arames sélidos e tubulares

Seca ou Refrigerada a agua

Tubular - arames auto-protegidos

Seca

4-6. Tipos de Arames e Faixas do Diametro e da Velocidade

Motor Tipo de arame Faixa do diametro Faixa da Velocidade
Padrao todos ((2).,0622"2?05:1?% (1,3%13%%%%.)
Padrdo todos (g/iza oo /r?:rlrl;) (1,32313%%‘3&.)
Padrdo todos (3,;/r8n"m) (1§oaa73’g ?nilrr)nn:n.)
Alta velocidade - opcional todos (%%22"2?05;?:;; (2?32 aa 31 6443?n|/ﬁ1Tn)
Baixa velocidade - opcional todos (822:’3612 ::f;q) (oi‘,gaa;’g ?11I/Fr)nn:n)
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4-7. Instalagao do arame-eletrodo e das roldanas de tragao

I{jl

|

Ajuste da

presséo
nas
roldanas

U traseiras

[ Para garantir um avanco regular do
arame, assegure-se de que o guia do
arame da pistola corresponde ao
didmetro do arame. Ao instalar a
pistola, posicione a ponteira do
guiado arame da pistola tao perto
guanto possivel das roldanas de
tracdo, mas sem encostar nelas.

Instalacdo da pistola: estique o cabo da

pistola. Corte a ponta do arame. Empurre-

0 através dos guias até as roldanas de

tracdo. Aperte o botdo “Jog” (Arame frio)

para levar o arame até a saida da pistola.

Instale o carretel do arame. Ajuste o freio
de forma que o arame fique esticado quando
0 motor para.

Escala

da
|] I] presséo

) NAO CONDUTORA

Ajuste da
presséo
nas
roldanas
dianteiras

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

_SUPERFICIE
NAO CONDUTORA

SUPERFICIE

As roldanas néo patinam As roldanas patinam

Roldanas de tragao

/Conector da pistola

®$ l 3/16", 5/64"

Instale as roldanas de tragéo.

RN

Ferramentas usadas

-~ T ¢ 15/16", 3/8"

s

Ponteira do guia do arame

Para arames macios ou de aco
inoxidavel de pequeno diametro, ajuste
a pressao nas roldanas traseiras a
metade da pressdo nas roldanas
dianteiras.

[5° Para ajustar a pressdo nas roldanas
de tracdo, mantenha o bocal do gas a
aproximadamente 50 mm acima de
uma superficie ndo condutora e aperte
o gatilho da pistola para que o arame
avance em diregdo a esta superficie.
Aperte, sem excesso, 0 botdo de
ajuste da presséo para que as roldanas
ndo patinem. Caso o bico de contato
esteja entupido, as roldanas véo
patinar (ver acima como ajustar a
pressédo). Corte a ponta do arame.
Feche a tampa do mecanismo de
avanco do arame.
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4-8. Ajustes das chaves “DIP” internas

& , , 1  Chave “DIP" S1
) @ lfjﬁ 2 Chave “DIP” S4 (n&do deve ser

modificada pelo usuério)

A chave “DIP” S1 permite que 0 usuario
faga um certo nimero de escolhas que
afetam o funcionamento do Alimentador.

* Definicdo davelocidade do motor
do arame (S1-7 e 8)

As divisGes 7 e 8 permitem que 0 usuario
defina se o motor usado tem a faixa de
velocidade padréo (50 a 780 ipm ou 1,3
a 19,8 m/min.) ou se é alta velocidade
(92a1.435ipmou 2,3 a 36,4 m/min.) ou
se é de baixa velocidade (19 a 300 ipm
ou 0,5a 7,6 m/min.).

[Z"  Quando as posicdes de uma chave "DIP" sdo mudadas, o
Alimentador deve ser desligado e ligado novamente para
validar os novos ajustes. Os ajustes de uma chave "DIP"
somente sdo reconhecidos quando o Alimentador é energizado.

1

O1 2 3 45 6 7 8

[all sl

I3 Nas ilustragGes da chave "DIP" S1, o

botao de cada contato é representado
em branco. No desenho acima, os
contatos se encontram na posi¢éo
"DESLIGA".

Posicdes e fungdes da chave "DIP" S1

~
©
~
©

L {1 | motor de velocidade padrdo motor de baixa velocidade
(50 - 780 ipm ou (19 - 300 ipm ou
1,3-19,8 m/min.) 0,5 - 7,6 m/min.)

1] 7 DESLIGA, 8 DESLIGA = H H 7 LIGA, 8 LIGA =

7 DESLIGA, 8 LIGA =
|| motor de alta velocidade
(92-1.435ipmou

2,3 - 36,4 m/min.)
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4-9. Menu de sele¢cdo da Fonte de energia

Modelos ndo-CE

/71

/ T\
Pro i —
—rogram ® \olts @ Time (sec) pE—
[ J < [
® Wire Speed @ Amp's\
@® Start
@® Crater ® Trigger Hold
@® Pre/Postflow ® Dual Schedule
[ ]
Sequence Adjust Setup

Fonte de energia ** | Tela superior Tela inferior Faixa da Tensdo
minima (V) maxima (V)

Deltaweld 452 Delt 452 10 38
Deltaweld 302 Delt 302 10 32
Deltaweld 652 Delt 652 10 44
Dimension 302 Delt 302 10 32
Dimension 452 Dim 452 10 38
Dimension 652 Dim 652 10 65
Dimension 1000 Dim 1000 10 60
XMT 304 XMT 304 10 35
XMT 456 XMT 456 10 38
Invision 354MP 1354 MP 10 35
Invision 456 MP 1456 MP 10 38
Invision 456P 1456 P 10 38
Phoenix 456 Phx 456 10 38
Summit Arc 1000 Sum 1000 25 44
** Para gquaisquer outras Fontes ndo listadas, considerar a faixa da Tensao
correspondentes ou ver Segéo 5-12 para ajustar Vmin. e Vmax.

1 Tela superior
2 Tela inferior

[ Quando o Alimentador &
energizado, o menu de selecéo
da Fonte de energia permite que
0 usuério selecione uma Fonte
padrdo. A selecdo da Fonte
padrdo ajusta automaticamente
os valores corretos Vmin. e
Vmax. da faixa da Tensdo de
saida da Fonte de energia.

Na primeira vez em que o
Alimentador é energizado:

O Alimentador exibe automaticamente
0 Menu de selecdo da Fonte padréo.
A tela superior indica “Delt” e a tela
inferior indica “452", o que significa que
a Fonte padréo é a Deltaweld 452 com
uma faixa da Tenséo de saida de
Vmin. =10 V a Vméax. = 38 .

O operador tem entdo 3 segundos
para selecionar uma outra Fonte
padrédo a partir de uma lista exibida
na tela. Navega-se na lista de Fontes
de energia por meio do knob “Ajuste”.
Depois que uma Fonte é selecionada,
o operador tem novamente 3 segundos
para escolher uma outra Fonte ou para
comecar a soldar. Pressionar o botéo
“Programa” evita que se tenha que
esperar pelos 3 segundos. Quando o
Alimentador é desenergizado, ele
memoriza a Fonte padrao selecionada.

Caso os valores de Vmin. e Vmax. ja
tenham sido ajustados no Menu
auxiliar, estes ajustes sao substituidos
pela escolha feita no menu de selegao
da Fonte padréo.

Na préxima vez que o Alimentador
for energizado:

O Alimentador exibe o codigo da Ultima
Fonte selecionada. O operador tem 3
segundos para selecionar uma outra
Fonte ou para pressionar o botdo
“Programa” para sair do Menu de
selecédo da Fonte padréo.

Para desativar o Menu de selecéo
da Fonte padréo:

Depois que a Fonte padrédo foi
selecionada, o menu de selecdo da
Fonte padrao pode ser desativado por
meio dos menus auxiliares. Ver
Secgdo 5-12.
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SECAO 5 - OPERACAO

- - - - - -
5-1. Terminologia

Termos gerais
Cold Wire Jog: Arame frio - fazer o arame avangar pela pistola sem que o contator e a valvula solenéide do gas estejam energizados

Sequence: Fase de soldagem - uma parte de um Programa ou ciclo de soldagem tal como Pré-vazdo, Avango inicial do arame,
Abertura do arco, Cratera, "Burnback" e Pés-vazao.

Weld program: Programa de soldagem - uma sequéncia de fases que perfazem um ciclo completo de soldagem.

5-2. Chave LIGA/DESLIGA

1 Chave LIGA/DESLIGA

5-3. Selecéo do lado Esquerdo/Direito

1 Chave seletora de motor esquerdo/
direito

Pressionando esta chave, o operador

pode escolher qual lado do Alimentador

sera ativo.

= Pressionando o gatilho da pistola
esquerda ou da pistola direita, o
operador pode também selecionar
o lado do Alimentador.

OM-1500-7-BR Pégina 16



5-4. Chave Arame frio/Purga

Apertar a chave “Jog/Purge” (Arame frio/
Purga), permite que o operador faga avangar
0 arame até a saida da pistola sem energizar
a Fonte de energia nem a valvula solenéide
do gés de protecao.

A unidade permite comandar o avango
do arame através do gatilho da pistola
ou dachave “Jog/Purge” (Arame frio/
Purga). Se o arco néo for aberto em
3 segundos depois que o gatilho foi
apertado, o arame frio avanco por até

2 minutos. Se o gatilho continuar
apertado depois destes 2 minutos, 0 mo-
tor de avancgo do arame péra de forma que
o carretel do arame nao possa ser
esvaziado caso a pistola estivesse

defeituosa.
Aunidade exibe “ERR TRIG" para indicar
que o gatilho esta sendo apertado.

A velocidade de avanco do arame frio
pode ser ajustada por meio do knob “Ad-

2

Chave “Jog/Purge” (Arame frio/Purga)
Knob “Ajuste”
Soquete do cabo do gatilho da pistola

just” (Ajuste) e a unidade indica o valor
da velocidade.

O avanco do arame frio pode igualmente
ser comandado pressionando-se a

chave “Jog/Purge” (Arame frio/Purga).

Ao pressionar a chave “Jog/Purge”
(Arame frio/Purga), o operador pode
ainda purgar o circuito do gas de
protecdo e ajustar a pressao ou vazédo
de trabalho no regulador de presséo ou
no fluxémetro.
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5-5. Controles no painel frontal

Painel frontal para Modelos ndo CE
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5-6. Selecédo de Programa de soldagem

Modelos ndo CE Modelos CE

\

Program

/

1 Tela dos Programas
A tela exibe o nimero do programa ativo
2 Tecla dos Programas

Pressione a tecla para ativar a funcéo
de selecdo de Programa. Para
selecionar um ndmero diferente de
Programa, pressione a tecla e gire o
knob “Ajuste”.

3 LED da tecla de sele¢do de

Programa
O LED fica aceso para indicar que a

fungdo de selegcdo de Programa esta
ativa.

5-7. Tela superior

[ Paraajustar a faixa da Tensao correta para uma Fonte de energia
dada, ver Secado 4-9 (Menu de selecdo de Fonte de energia) ou
Secéo 5-12 (Menus auxiliares- Vmin. e Vmax.)

Modelos ndo CE

£

1 Tela superior

A tela superior mostra ou uma tensé@o ou um
tempo. A unidade indica ambos os valores
da Tensdo do arco preajustado e real.
Quando a unidade esta trabalhando, o valor
indicado é o valor real. Atela superior indica
tempos das Fases de soldagem quando o
LED 5 est4 aceso.

2 Tecla da tela superior

Pressione a tecla e mantenha-a pressionada
para ajustar ou exibir o tempo de uma Fase.
Solte a tecla para exibir uma tenséo.

3 LED da tecla da tela superior

O LED da tecla da tela superior fica aceso
para indicar que a informagéo exibida pode
ser modificada com o knob “Ajuste”.

)

4 LED das tensbes
5 LED dos tempos

Os LEDS embaixo da tela ficam acesos para
indicar qual parametro é exibido.

Durante a soldagem, as Tensdes no Programa
podem ser ajustadas a qualquer momento e
0s ajustes entdo feitos se tornam os valores
reais da Tensé&o do arco.

b Se a unidade estiver mostrando uma
Fase de soldagem a qual se pode atribuir
um tempo, este tempo pode ser exibido
pressionando-se repetidamente a tecla
da tela superior.

Em vazio, pode-se alternar aindicacéo da tela
superior entre tensdo e tempo de soldagem

3
/
./
/2
I Volts O‘Ti\me(sec)
5
Modelos CE
/3
./
2
/
—J/
v o,t\
5

ao se pressionar a tecla repetidamente.

A indicacdo padrdao da unidade
corresponde a uma Tensdo de
soldagem quando um modo de exibi¢do
de Fase de soldagem é entrado
inicialmente.

Caso um Programa de soldagem
contenha alguma fase com tempo
definido (um Tempo de ponto por
exemplo), depois do fim do programa
de soldagem a mensagem ERR TRG1
é exibida para indicar que o programa
estd encerrado. Solte o gatilho da
pistola para anular a mensagem e
limpar a tela.
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5-8. Tela inferior

i

~

]

@ Wire Speed QA{ps

5

|
/

1

A tela inferior exibe ou uma velocidade de
avanco do arame ou uma corrente. Aunidade
somente exibe e permite ajustar a velocidade
do arame preajustada em vazio. Quando ela
esté trabalhando, o valor indicado é o valor
real da velocidade do arame para o Programa
de soldagem ativo.

2 Tecla da tela inferior

Pressione a tecla para selecionar o parametro
exibido, velocidade ou corrente.
3 LED da tecla da tela inferior

O LED datecla da tela inferior fica aceso para
indicar que a informacéao exibida pode ser

Tela inferior

modificada com o knob “Ajuste”.
4 LED da Velocidade do arame
5 LED da Corrente

Os LEDS embaixo da tela ficam acesos para
indicar qual parametro é exibido.

b Se a unidade se encontrar numa situagao

na qual o arame ndo esta avangando, a
unidade exibe a velocidade do arame
ajustada para a fase de soldagem. Esta
velocidade pode ser ajustada a qualquer
momento durante a soldagem e o valor
preajustado é substituido pelo novo valor
ajustado. Em outras palavras, se o knob

- 3

-2

Modelos ndo CE

3

L~ 2

Modelos CE

“Ajuste” for girado durante a soldagem,
a unidade permite ajustar e exibe o valor
da Velocidade do arame qualquer que

seja a fase de soldagem ativa.

Quando a unidade exibe um valor de
corrente, o LED 5 fica aceso. O valor da
corrente somente é indicado se a
unidade estiver soldando e se a Corrente
for maior que 25 A.

° Antes de o arco estar aberto, a tela

somente exibe tracos se o valor da
corrente for inferior ao limiar acima.

5-9. Tecla de Configuracao

4<‘:

Trigger Hold
Dual Schedule

Setup

I
o \-0

g

=

1\

A
B
—)

@

Modelos ndo CE
1

Pressione a tecla para alternar entre os modos
“4 Tempos” e “Duplo Procedimento”.

Tecla de Configuragao

2 LED da tecla de Configuracéo
3 LED “4 Tempos”
4 LED “Duplo Procedimento”

b Quando a tecla de Configuragdo é

pressionada, o LED da tecla e o LED
“4 Tempos” ficam piscando.

O piscar do LED indica que a unidade

esta no modo “4 Tempos”. Neste modo,
a tela superior exibe HOLD e a tela in-
ferior indica o estado (On/Off - Ativado/
Desativado) do modo. Use o knob
“Ajuste” para selecionar o estado
desejado e pressione a tecla da tela
inferior. Quando o modo “4 Tempos”

esta ativo (On), o LED 3 fica aceso.

Para ativar “4 Tempos” (On), o operador

deve manter o gatilho da pistola apertado
durante um certo tempo predeterminado
(ver Secgdo 5-12) e depois solta-lo. Para
terminar uma solda no modo “4 Tempos”,
o operador deve apertar e soltar o gatilho.

Um tempo diferente de zero (0) num
Programa de soldagem desabilita 0 modo
“4 Tempos”.

Os modos “4 Tempos” e “Duplo Proce-
dimento” ndo podem ser usados simul-
taneamente.

O LED 4 pisca 1 vez quando a tecla de
Configuracéo é pressionada uma 22 vez.

Modelos CE

Neste modo, a tela superior indica
DUAL(DUPLO) e a tela inferior indica o
estado do modo On/Off (Ativado/
Desativado). Use o knob “Ajuste” para
mudar o estado do modo conforme

desejado.

Pressionar novamente a tecla de
Configuragdo permite sair do modo
Configuragdo. O LED “Duplo Proce-
dimento” deixa de piscar para indicar que
este modo foi desativado.

No modo “Configura¢éo”, o Programa
ativo pode sofrer ajustes sem que 0 0
modo “4 Tempos” precise ser desa-
tivado. Os modos de Configuragdo sao
desativados se o gatilho da pistola for
apertado.
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5-10. Knob de ajuste dos parametros

Adjust

1 Knob de ajuste dos parametros

O knob é usado para modificar o valor
de varios parametros de um Programa
de soldagem e para escolher entre
diversos Programas. Para informacgbes
arespeito do uso do knob, ver as Secbes
que correspondem as fungdes ou modos
nos quais ele pode ser usado.

Modelos néo-CE

Modelos CE

5-11. Tecla das Fases de um Programa de soldagem

| @ Start
® Crater
@ Ppre/Postflow

|~

| -2

b |-

Sequence

| -1

Modelos ndo-CE

[ Para maiores informagdes a respeito
do ajuste das Fases dos Programas de
soldagem, ver Secéo 6-1.

b A tecla das Fases permite que se de-
termine o valor da cada um dos para-
metros das Fases que formam um
Programa de soldagem. H& cinco
Fases e parametros disponiveis. O
parametro basico padrédo corresponde
a prépria Fase “Soldagem”. Ela é
ativada quando o Alimentador é
energizado. Ha 3 LEDs situados acima
da tecla das Fases: Abertura do arco,
Cratera e Pré/P6s-vazédo. O LED do
parametro ativado fica aceso.

b O LED fica aceso para indicar que um
parametro outro que o da Fase
“Soldagem” foi ativado. Os parametros
das Fases outras que “Soldagem”
devem ser ajustados antes de o arco

s—__

| -1

Modelos CE

ser aberto. Quando a unidade comeca a
trabalhar, a Fase “Soldagem” é auto-
maticamente acessada e ndo é mais
possivel ajustar os demais parametros.
Exceto para “Soldagem”, se o tempo de
uma Fase for ajustado a zero (0), o
Alimentador desconsidera esta Fase.

b Quando a Fase “Soldagem” é exibida, o
LED da tecla das Fases fica apagado.
Quando a tecla das Fases &
pressionada, o LED 2 e o LED “Abertura
do arco” (START) piscam. Neste caso,
as telas exibem os pardmetros da Fase
“Abertura do arco” (START).

b Quando a tecla é pressionada uma 22
vez, o LED “Cratera” comeca a piscar e
0 LED da tecla continua piscando. Neste
caso, as telas exibem os parametros da
Fase “Cratera”.

1 Tecla das fases de Programa
2 LED da tecla das fases
3 LEDs das fases de Programa

Tempo de
Tempo  soldagem Tempo de
inicial Cratera
Tempo de T
Pré-vazéo empo de
\_/ /——\_ / Pés-vazéao
= 1

Diagrama de uma Sequéncia de soldagem

b Quando a tecla é pressionada uma 32
vez, o LED “Pré/Pés-vazdo” comega a
piscar e o LED da tecla continua
piscando. Para a Pré-vazdo, a tela su-
perior indica o tempo de Pré-vazéo e a
tela inferior exibe PRE para o operador.
Pressionando a tecla da tela superior,
o Tempo de Pré-vazdo pode ser
ajustado pelo knob “Ajuste”.

Se a tecla da tela inferior for
pressionada, o knob “Ajuste” pode ser
usado para alternar entre Pré-vazao
(PRE) e Po6s-vazdo (POST). Com
POST selecionado, oTempo de Pés-
vazao pode ser ajustado na tela supe-

rior.

b Quando a tecla das Fases ¢é

pressionada uma 42 vez, a unidade volta
para a Fase padrdo “Soldagem”.
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5-12. Menus auxiliares

Modelos ndo-CE

5
1
S 4 7
7
2
~ M ® \olts @ Time (sec) : /
\ [ ] [ ]
P i
— @® Wire Speed @ Amp‘s\_J
@® Start 6
@® Crater ® Trigger Hold
@ Pre/Postflow ® Dual Schedule 9
3
\ ° /
NN d
Sequence Adjust Setup
\g
Modelos CE A
1 / / 5
~ 40 /
7
SN =2 oV oot /
® 40 /
e do oA \ 5
. %\.; o P
e, 2 L4 :D 9
3 S~ °® ® /

Reconfiguragdo aos parametros de fabrica

Um menu de reconfiguragdo é exibido se as 4
teclas seguintes sdo pressionadas
simultaneamente: “Programa” “Fases”, “Tela
superior” e “Configuracdo”. A tela superior
indica “WIPE”". A tela inferior indica “OFF”
(Desativado). O LED da tecla inferior esta
aceso, indicando que o knob “Ajuste” pode
ser usado para passar a unidade para “WIPE ON”

\g

(Ativado). Com “WIPE ON”, pressionar de novo
as 4 teclas simultaneamente reconfigura a
unidade aos parametros de fabrica exceto para
o tempo de arco e para a contagem dos ciclos
de arco. Para ndo reconfigurar aos parametros
de fabrica, passe para “WIPE OFF” e pressione
as 4 teclas para sair do menu de recon-
figuracéo.

Tela dos Programas

Tecla dos Programas

Tecla das fases de soldagem
Tela superior

Tecla da tela superior

Tela inferior

Tecla da tela inferior

Knob de Ajuste

Tecla de Configuragéo

© 0 ~NO OB~ WDN P

Menus auxiliares

b Pressionar simultaneamente as teclas
“Fases” e “Configura¢do” habilita os
menus auxiliares. Os LEDS destas duas
teclas passam a piscar quando os menus
auxiliares sédo ativados.

Para navegar nos menus, pressione a tecla
“Configuracéo”.Para nevegar nos menus no
sentido inverso, pressione a tecla “Fases”.
I= Pode-se sair dos menus auxiliares a
qualquer momento, pressionando-se
simultaneamente ambas as teclas.
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5-12. Menus auxiliares (continuacgao)

Vmin. e Vmax.

b Quando a tecla “Configuragdo” é
pressionada, € possivel substituir
manualmente 0 minimo e o maximo
preajustados da faixa da Fonte de
energia. O valor da Tensdo minima é
exibido na tela superior e a tela inferior
indica “VMIN". Pressionar a tecla “Confi-
guracdo” permite ler a Tensdo maxima
da Fonte. O valor da Tensdo méaxima é
exibido na tela superior e a tela inferior
indica “VMAX".

Em ambos os casos, use o knob “Ajuste” para

ajustar as tensGes minima e maxima da Fonte.

Os ajustes correspondem as tensdes do arco

existentes no minimo e no maximo do controle.

“VMIN” e “WMAX” pode ser ajustados como
acima se a Fonte usada ndo se encontra na
lista do menu de selegdo da Fonte de energia.
I[5> Seuma Fonte é escolhida via o menu de
selecao, os ajustes “VMIN” e “VMAX”
substituem os valores que cor-
respondem a Fonte padréo.

O menu de selecado da Fonte de energia
deve ser desativado (“OFF”) quando da
substituicdo dos ajustes padrédo “VMIN”
e “VMAX".

Menu de sele¢cédo da Fonte de energia

b Pressionar a tecla “Configuracao”

permite ativar ou desativar o Menu de
selegdo da Fonte.

A tela superior indica “PSS”. A tela inferior
indica “ON” ou “OFF”. Use o knob “Ajuste”
para selecionar “ON” ou “OFF".

Tempo de arco

b Quando a tecla “Configuragdo” é

pressionada novamente, a unidade
indica um tempo de arco em horas.

Os Tempos de arco sdo indicados na tela dos
Programas por “HR”. Os seus valores sao
exibidos na tela inferior.

Ciclos de soldagem

b Quando a tecla “Configuragdo” €

novamente pressionada, a unidade
indica o nimero de ciclos de soldagem.

Ciclos de soldagem séo indicados na tela de
Programa por “CL". O nimero de ciclos é
exibido na tela inferior.

Avanco inicial do arame

° Pressionando-se novamente a tecla

“Configuracao”, € possivel ajustar os
modos de Avanco inicial do arame. Os
modos de Avanco inicial do arame séo
especificos de cada programa de
soldagem. Cada programa de soldagem
pode ter o seu préprio valor de Avanco
inicial.

A tela superior indica “RUNI". A tela inferior

indica “AUTO”, o que significa que o ajuste

padréo da fabrica foi selecionado.

Para ajustar manualmente a velocidade inicial

do arame, pressione a tecla da tela inferior. A

velocidade inicial pode ser ajustada entre 10 %
e 100 % da velocidade do arame em soldagem.

Para desabilitar a fungdo de Avanco inicial do
arame, pressione novamente a tecla da tela
inferior. A tela inferior indica entdo “OFF".

“Burnback”

b Pressionando-se novamente a tecla

“Configuracdo”, é possivel ajustar o
Tempo de “Burnback”.

O Tempo e a Tensédo de “Burnback” podem ser
ajustados quando a tela inferior indica “BURN”
e o valor do Tempo ou da Tens&o é exibido na
tela superior. Use o knob “Ajuste” para entrar o
valor desejado do Tempo ou da Tensdo. Como
0 Avanco inicial, os ajustes de “Burnback” sao
especificos de programas de soldagem. O
programa ativo é indicado na tela dos
“Programas” e pode ser ajustado (ver Secéo 5-3).

“4 Tempos”

b Pressionando-se novamente a tecla

“Configuracdo”, é possivel ajustar o
Tempo de retengéo do modo “4 Tempos”.

O Tempo de retengdo é indicado por “HOLD”
na tela inferior e o valor do Tempo é exibido na
tela superior. Use o knob “Ajuste” para entrar
um valor diferente do Tempo. O Tempo de
retencdo é o tempo minimo durante o qual é
necessario manter o gatilho da pistola apertado
antes de solta-lo quando se trabalha no modo
“4 Tempos” (a fungéo “4 Tempos” deve estar
habilitada - On). Se, em “4 Tempos” o Tempo
de retencao for ajustado em, por exemplo, 2
segundos, o operador deve manter o gatilho
apertado durante pelo menos 2 segundos antes
de solta-lo. No modo “4 Tempos”, o arame
avanga até o gatilho da pistola ser novamente
apertado e solto.

b Um parametro adicional é o “Tempo
méaximo de retencdo do gatilho” que
corresponde ao tempo maximo durante o
qual o gatilho da pistola pode ficar
apertado para que o modo “4 Tempos”
continue habilitado (On). O Tempo maximo
de retencdo é de 4 segundos contados
depois do fim do Tempo de retencéo.
Assim por exemplo, se o Tempo de
retencdo for ajustado em 2 segundos e se
0 operador mantiver o gatilho da pistola
apertado por mais que 6 segundos, o
modo “4 Tempos” é desabilitado e o
Alimentador deixa de funcionar quando o
gatilho é solto.

b Quando a tecla “Configuragdo” €
pressionada de novo, o menu volta para
o primeiro menu de selecéo da Velocidade
inicial do arame.

Selecédo de Programas pelo gatilho

. Pressionando-se novamente a tecla
“Configuracdo”, é possivel ativar ou
desativar a funcdo de selegdo de
Programas pelo gatilho.

A tela superior indica “TSEL”". A tela inferior

indica “On” (sele¢édo ativada) ou “Off” (selecéo

desativada). O knob “Ajuste” permite alternar

entre “On” e “Off".

Afuncao de selecéo de Programas pelo gatilho
permite que o operador selecione programas
de soldagem ao “clicar” o gatilho (apertar e
soltar em, no maximo, 0,2 segundo). O
Alimentador passa entdo de um programa
para qualquer outro desde que ambos os
programas (o de partida e o de destino)
incluam uma Pre-vazdo de, no minimo, 0,2
segundo. Se os programas 1 e 3 incluem uma
Pre-vazdo de, no minimo, 0,2 segundo, “clicar”
o gatilho permite alternar entre estes dois
programas.

Se os programas 1, 2 e 4 incluem uma Pre-
vazao de, no minimo, 0,2 segundo, “clicar’ o
gatilho permite passar do programa 1 para o
2, do 2 para 0 4 e de volta do 4 para o 1.
Pode-se usar qualquer combinacao de
programas. A sele¢do de Programas pelo
gatilho ndo pode ser usada durante a
soldagem nem em “Duplo Procedimento”.

Selec&o do Processo

A habilitacdo da selecdo do Processo é
indicada por “PROS” na tela superior e por
“VOLT” ou “TRIM” na tela inferior. Qualquer
programa pode ser selecionado, quer ele seja
de MIG convencional (indicado por “VOLT")
quer ele seja pulsado (indicado por “TRIM”).

Travamento das faixas

O travamento de uma faixa de velocidade do
arame € indicado por “LOCK" na tela supe-
rior e o travamento de uma faixa da Tensé&o &
indicado por “LOCK" na tela inferior. Em MIG
convencional, uma faixa de tensédo pode ser
travada entre 0 e 10 V. Em soldagem pulsada,
uma faixa de “Trim” pode ser travada entre
0 e 100. Uma faixa de velocidade do arame
pode ser travada entre 0 e 250 ipm (6,4 m/min.).
Um travamento é especifico de cada
programa e o travamento de uma faixa de
velocidade é independente do travamento de
uma faixa da Tensé&o ou de “Trim”.

Unidades da velocidade do arame

O ajuste da velocidade de avancgo do arame
indicada por “WFS” na tela superior pode ser
medida e lida em “IPM” (polegadas por
minuto) ou “MPM” (metros por minuto) na tela
inferior. Este ajuste é independente do
programa selecionado.

OPT1

b Pressionando-se novamente a tecla

“Configuracdo”, é possivel ativar ou
desativar a fungcdo OPT1.

A tela superior indica “OPT1". A tela inferior
indica “On” (funcao ativada) ou “Off” (funcéo
desativada). O knob “Ajuste” permite alternar
entre “On” e “Off".

“OPT1" corresponde a um fluxostato opcional
gue interrompe a soldagem quando o fluxo da
agua de refrigeracéo da pistola é interrompido.
Um conjunto de contatos fechados entre os
pinos 1 e 2 de RC26 na placa eletrdnica de
Interface (PC20) permite que o Alimentador
funcione normalmente. A abertura desses
contatos interrompe a soldagem e faz com
gue a tela superior indique “ERR” e a tela in-
ferior indique “OPT1".
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5-12. Menus auxiliares (continuacgao)

OPT2

b Pressionando-se novamente a tecla

“Configuracdo”, é possivel ativar ou
desativar a fungéo OPT2.

A tela superior indica “OPT2". A tela inferior
indica “On” (funcao ativada) ou “Off” (fungcéo
desativada). O knob “Ajuste” permite alternar
entre “On” e “Off".

“OPT2" corresponde a uma segunda entrada
gue pode ser usada por um acessério externo
tal como um fluxostato de gas para encerrar
uma operacdo de soldagem. Quando o fluxo
do gas de protecdo é interrompido, a
soldagem péara. Um conjunto de contatos
fechados entre os pinos 1 e 2 de RC24 na
placa eletronica de Interface (PC20) permite
que o Alimentador funcione normalmente. A
abertura desses contatos interrompe a
soldagem e faz com que a tela superior indique
“ERR” e a tela inferior indique “OPT2".

Meméria de tela

A memoria de tela é indicada por “DISP” na
tela superior e por “OFF” (desabilitada) ou

“HOLD” (habilitada) na tela inferior. Quando
“HOLD” (Habilitada) é selecionado, a tela exibe
a ultima informacédo relativa a soldagem
corrente durante 5 sec. depois do término do
cordao. Pressionando-se qualquer uma das
teclas do painel frontal ou acionando-se o knob
“Ajuste”, a funcéo é desabilitada.

Verificac8o da versado do software

b Pressionando-se novamente a tecla
“Configuracdo”, é possivel verificar a
versdo do software instalada na placa
eletrénica de Interface PC20.

b Uma nova pressao na tecla “Configura¢éo”
permite voltar ao menu principal.
Senha

Quando o operador sai dos menus auxiliares, o
Alimentador pergunta se uma senha de acesso,
indicada por “CODE" na tela superior, deve ser
ativada. O ajuste padrdo corresponde a
desabilitacdo da senha, indicada por “OFF” na
telainferior. Se desejado, o usuario pode entrar

uma senha numérica entre 0 e 999 por meio
do knob “Ajuste”. Se, mais tarde, o operador
guiser acessar novamente 0S menus
auxiliares, ele devera entrar a senha
determinada. Caso se entre uma senha
incorreta, a unidade volta para 0 menu princi-
pal e um contador registra o erro. A quantidade
de erros de senha é indicada na tela dos
Programas. O operador pode errar a senha
5 vezes antes de ser impedido de entrar nos
menus auxiliares, o que é indicado por “LOCK”
na tela inferior. O equipamento podera
continuar a trabalhar, mas o operador nédo
podera acessar 0s menus auxiliares.
Pressionando-se as teclas “Programas”,
“Fases”, “Tela superior” e “Configuracao”
simultaneamente, o contador de erros de
senha pode ser zerado. Atela superior indica
entdo “CODE” e a tela inferior indica “RSET".
Ao pressionar novamente estas 4 teclas
simultaneamente, o operador podera
reconfigurar a unidade aos ajustes padrédo de
fabrica, o que é indicado por “WIPE" na tela
superior . A reconfiguragdo aos ajustes de
fébrica desabilita a funcdo “Senha”.
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SECAO 6 - PROGRAMAS DE SOLDAGEM - AJUSTE DOS PARAMETROS

6-1. Fases dos Programas de soldagem

:q
1%?

Pa

[ Para mais informagbes a
respeito da tecla “Fases”, ver
Secéo 5-11.

Se o Tempo de Soldagem for ajustado
a 0 no Programa, é possivel soldar
Sequéncia Parametros continuamente, isto é até soltar o
- - gatilho da pistola.
Volts | ipm (m/min.)| segundos
Se o tempo de qualquer uma Fase do
1. Preflow (Pre-vazéo) 0,0-9,9 Programa, outra que “Soldagem”, for
2. Run-in (Avango inicial do arame) X 3justado  a Zero (,O)’ a Fa_se
correspondente ndo é reconhecida
3. Start (Abertura do arco) X X 0,00 - 5,00 pelo Programa.
4. Weld (Soldagem) X X 0,0 - 100,0
5. Crater (Cratera) X X 0,00 - 5,00
6. Burnback ("Burnback") X 0,00 - 0,25
7. Postflow (Pds-vazéo) 0,0-9,9
X = possibilidade de ajuste
Tempo de soldagem
Tempo de
Tempo de "Burnback”
— cratera
Tempo de Tempo
4 e Al Tempo de
Pré-vazéo inicial P6s-vazdo
-—
Tempo
Pré-vazdo Avanco Soldagem Cratera Pés-vazao
inicial do
arame
Apertar Abertura Soltar "Burnback" Fim do
o gatilho do arco o gatilho Programa

SECAO 7 - AJUSTE DOS PARAMETROS

DE “DUPLO PROCEDIMENTQO”

7-1. Chave remota opcional de Duplo Procedimento - Esquemas de ligacao

1 Maint 2P (Chave 2 polos, contatos
1 2 permanentes)
| 1 DSS.9 1| | | DSS-8I | 2 Maint 1P (Chave 1 polo, contato
1 permanente)
ﬁo% [ N&o funciona em “4 Tempos” e duplo
2 2 R 2 procedimento. Para este tipo de
° > N aplicagdo, recomenda-se usar uma
I 3 DSS-9
| BO—m>
A 3 A\ |
4
B 4
—
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7-2. Diagnosticos de defeitos e mensagens de Erros

1 LED3 na placa eletrénica PC1 (mo-
tor lado direito)

2 LED3 na placa eletrénica PC101
(motor lado esquerdo)

3 LED4 na placa eletrénica PC70
(“Dual”)

I Uma chave “DIP” de duas divisdes
(S4) esta localizada em cada uma
das placas eletrbnicas PC1 e
PC101 de controle dos motores.
Estas chaves sdo ajustadas na
fabrica na posigcdo “Desativada” e
devem permanecer nesta posi¢éo
para que o Alimentador funcione
corretamente.

Placa eletrénica esquerda de controle do motor PC101

ERR ERR

ERR ERR

COM1

TRG1

TCH1 MTR1

Nota: as mensagens de erro

Indica um erro de
comunicagao.

Indica um erro
de gatilho.

Indica um erro
de motor.

Indica um erro
de tacometro.

s&o mostradas nas telas su-
perior e inferior para indicar
erros especificos. As expli-

Placa eletronica direita de controle do motor PC1

cagdes correspondentes se
encontram no texto abaixo.

ERR

ERR

ERR ERR

COM2

TRG2

TCH2 MTR2

Indica um erro de
comunicagao.

Indica um erro
de gatilho.

Indica um erro
de motor.

Indica um erro
de tacometro.

Placa eletr6nica "Dual" PC70

ERR

Indica um erro

de comunicacéao.

COM3

. LEDS3 - Situac6es de Erro

Defeitos séo indicados pelo LED3 nas placas
PC1 e PC101 e pelo LED4 em PC70. Para
ter acesso aos LED3 e LED4, desligue o
Alimentador, remova a sua tampa e energize-
0 novamente.

O LED pisca num ciclo de 2,5 segundos. O
nimero de vezes em que ele fica piscando
neste periodo indica o defeito ou Erro
ocorrido.

A gravidade dos defeitos é indicada pela
velocidade com a qual o LED pisca. Quanto
maior esta velocidade, mais grave o defeito
(um defeito do motor do arame é o mais
grave). Aindicacdo de um defeito mais grave
anula a indicagao de um defeito menos grave
(se, ao mesmo tempo, houver um defeito do
motor (Erro do motor) e uma interrupgéo de

circuito (Erro de comunicagéo), o LED piscara
4 vezes num ciclo, indicando o defeito do mo-
tor.

Num ciclo quadruplo, os tempos de LED aceso

e de LED apagado sao iguais de forma que o

LED parece estar piscando de forma continua.

Piscar 1 vez em 4: erro de comunicagao

Piscar 2 vezes em 4: erro do gatilho

Piscar 3 vezes em 4: erro do tacometro

Piscar 4 vezes em 4: erro do motor

d O erro de comunicagéo é exibido 2,5
segundos depois de uma interrup¢ao nos
circuitos entre um motor e a placa do
painel frontal ou Dual. Neste caso, o
operador pode continuar soldando.

. O erro do gatilho é exibido se o
operador mantiver o gatilho apertado

durante mais de 2 minutos sem abrir o
arco ou se ele manteve o gatilho
apertado depois do fim da Pos-
vazéo.Este erro é ainda exibido se o
gatilho estava apertado quando o
Alimentador foi energizado. Para anular
a indicagao, solte o gatilho.

. O erro do tacOmetro é exibido 2
segundos depois de haver uma
interrupgéo no circuito de realimentagéo
do tacometro. Neste caso, o operador
pode continuar soldando. A velocidade
do motor é estabilizada a partir da sua
tenséo de alimentagdo e da corrente
gue ele consome.

. O erro do motor indica que o motor

consumiu uma corrente maior que a
normal durante muito tempo.
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7-3. Diagndsticos de defeitos para Opcionais definidos pelo usuario

ERR ERR
OPT1 OPT2

Indica um erro de opcional
definido pelo usuério

1 Painel frontal
2 Placa eletronica frontal
Mensagens de erro para desenergizar
a partir de dispositivos opcionais
definidos pelo usuério (E necessario
0 uso de acessorios adicionais para
habilitar esta funcéo)
Se OPT1 e/ou OPT2 séo ativados sem
que os dispositivos opcionais estejam
instalados, o Alimentador exibe as
seguintes mensagens de erro nas telas
do painel frontal. OPT1 e/ou OPT2
devem estar desabilitados.
= Ver Secdo 5-12 para os proce-
dimentos corretos de instalagao.

SECAO 8 - MANUTENCAO PREVENTIVA E CORRETIVA

8-1. Manutenc&o Preventiva

manutencao no Alimentador.

:Qj\%‘ d\@m A Desligue aalimentacéo elétrica antes de fazer qualquer

3 Meses

o WARNI Limpar e Consertar
Substituir N = apertar os ou substituir ¢
_ade,sw_os terminais /| cabos de
ilegiveis. de soldagem. /1 ) soldagem
danificados.

Substituir Verificar Verificar
partes o cabo mangueira e Y

; : o cabo
defeituosas. 14-Pinos. da pistola.

6 Meses

Limpar internamente
com jato de ar seco
ou aspirador de p6.
Em caso de trabalho
intensivo, limpar uma
vez por més.

Limpar as
roldanas
de tragédo.
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8-2. Manutencgé&o Corretiva

:q

Paica

A Desligue a alimentacdo elétrica antes de fazer qualquer
manutenc¢do no Alimentador.

e

Defeito

Solugéo

O gés de protecdo passa; 0 arame-
eletrodo avanga, mas nao se pode
abrir o arco.

Verificar as conexdes do cabo 14-Pinos de interligacéo. Verificar a continuidade elétrica dos
condutores e consertar ou substituir (ver Se¢des 4-2 e 4-3).

O Alimentador de Arame é energi-
zado, as telas ndo ficam acesas, 0
motor do arame né&o gira, o contator
da Fonte de energia e a valvula
solentide ndo atuam.

Verificar e rearmar o disjuntor da Fonte de energia.

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

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

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

Reajustar o freio do carretel do arame e a presséo nas roldanas de tragéo (ver Segao 4-7).

Usar as roldanas de tragdo corretas (ver a Tabela 10-1).

Limpar ou substituir as roldanas de tracéo.

Guias do arame gastos ou com diametro interno incorreto.

Substituir o bico de contato ou o guia do arame da pistola. Ver o Manual do usuario da pistola.

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

Solicitar um Técnico Miller para a verificagdo do motor de avango e da placa eletronica de controle do
motor.

O motor do arame gira devagar.

Verificar a tenséo de alimentacéo do Alimentador.

O arame ndo avanc¢a quando o
gatilho é apertado, mas avanga ap6s
soltar o gatilho sem estar em "4
Tempos".

Verificar a existéncia de um curto-circuito entre o cabo do gatilho e o cabo Eletrodo. Consertar ou
substituir a pistola de soldar.

A valvula solendide vibra fortemente,
eventualmente com a arame avan-
¢ando devagar ou de forma irregular.

Verificar a existéncia de um curto-circuito entre o cabo do gatilho e o cabo Eletrodo. Consertar ou
substituir a pistola de soldar.

O Alimentador é energizado, as telas
ficam acesas, mas o Alimentador ndo
funciona.

Verificar a continuidade elétrica do circuito do gatilho, consertar o cabo do gatilho ou substituir a
pistola.
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SECAO 9 - ESQUEMA ELETRICO

1 PLG117 PLG17
RCT—8 > 70 COMUM 2
|
RC7-5 > I35 +35 V. 1
Re11-5 >>12 COMUM
| —
- 73 TXDIRXD
|_ OPCIONAL OU QUANDO —| RC11-3 >|
USADO COMO "SWINGARC" RN TXDIRXD
SOQUETE 8| ¢ =~k E .‘«’Sl
DO GATILHO &l o B § hd b T
RO pmen o g.aa g §w 2 2 Re11-5 >>72 19 re71-5
4>—L<4H 9<—> 9>——=<; < RCB-4
s> 2N 325 1SRN o oy 25 | oo g RC11—1 >>—TXDIRXD 17_<< RE71-1 RC78-1 >>-COMUM ca
i - I I I
o> 2T IS DN 2 VST A PR RG11-2 > 1XDRXD %< re71-2 Re78-2 >>-24Vea
238K 23 ) 25
1 | 14 14 < RC8-1
1 3: RC1—1 >>COMUM ca < RC78-1 RC765 > CONTATOR
(=]
§| 3 §| Re1-2 s> 24Vea 7 rer9-2 RC76—1 > RETROALIM. CORRENTE
E Py -3 ORANGE . E | RETROALIM.TENSAO
26— H<—> 5>——< < RC4-2 RC76—6 > -
| | Res-5 > CONTATOR st < w755 i
RC76-2 >
¢s101 | RC3-1 >: RETROALIM. CORRENTE J7 : < RC75—1 :
! | RC76-3 >
1eZic e M 4>—<| < RC4-1 Re3-6 >>RETROALM.TENSAO 79 o pezg g i
UANDO | | | RC76—4 >)
UsgDo CoMo RC3-2 > 57 Re75-2
SWINGARC | | | e | 1
RC3-3 > < RC75-3
4| I 4B o 5> < Ros-s - v
| | PC101 RC3-4 > < RC75-4 Ve A —
PLACA ELETRONICA +35V J5 ¢ s
WH’ | 3@<11Mn>—<| < Rc4—3  MOTOR ESQUERDO ~ RC7-9 >I < RC70-1
| Rei/pLotor  RE7-10 S>—COMUM 12 << Re70-2
ml 2 B RC3/PLG103 PC70
9 3| RC4/PLG104 RG10-5 S>ARAME FRIO 112
00 |&r al T, v [ RC5/PLG105 PLACA ELETRONICA
QR I |3tz L 5 35 18 (¢ Res-3 | DUAL
<O | I RCE/PLGIOS oo o sy ¥IBV 05y 109
208 |2 | By RC7/PLG107 RC70/PLG70
225 2 <| 2 lcoc Bl 5 h > 17 ¢ I< RC5-2 RCIO/PLGIHO oo, JM RC71/PLG71
BE M1 <89 <78 5 55 89 o = ront RC11/PLGII RC72/PLG72
|_ J RG73/PLGT3
- RC74/PLG74
Py RC75/PLG75
RC10-6 > RC76/PLG76
PINO AF O—————— & < Rets | RC77/PLGT7
RC10-2 > RC78/PLG78
| RC79/PLG78
R095/LEADQ5RC7J_I S COMANDO PS
RC73-3 >' COMUM PS
|
—_—— ovPs
RC73-2 >
22 < Re72-3 I asy
| @ | | RC73-9 >
= - - - @ 2 < RC72-1 COMUM
& ATENCAO | e Nao toque em partes energizadas eletricamente. | SELEGAO O _ﬂ RC73-10 >
® ® Desligue a alimentagao elétrica ou o motor do | DO LADO t@ w |
K gerador antes de fazer manutencéo na unidade. < RC72-4
® Nunca trabalhe com o gabinete da unidade aberto. | $100 @ |
PERIGO DE ® Somente pessoas habilitadas devem instalar, < RC72-7
CHOQUE ELETRICO| usarou fazer manutencdo nesta unidade. | ) |
| © 104 rer2-a
% |
| 274 < Re72-8
PINO AF.Or 2 < RCS5
8 o
I - s
A AN oo/ 28Vea o772
o <YL 2 COMUMea o prm 4
|
B < 2 CONTATOR . coog s
F < JELLOW RETROALIM. CORRENTE s oo
5 |
.74 RETROALIM.TENSAO - pery g
c < LM PS40V o pera o
£ < BLUE COMANDOPS - pers 4
D < ORNGE COMUMPS - perg s

Figura 9-1. Esquema Elétrico
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SECAO 10 - LISTAS DE COMPONENTES

[ Somente sdo fornecidos os componentes
listados neste Manual.

Figura 10-1. Conjunto Geral
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tem N° Simbolo P/N Descri¢éo Quantidade
Figura 10-1. Conjunto Geral

1 159 647 ISOLADOR, suporte motor 2
2 159 646 SUPORTE, base motor 2
3 159 360 ISOLADOR 8
4 201 762 CONJUNTO TRAGAO, 4 roldanas, ¢/ tacometro, padrdo 1
4 208 831 CONJUNTO TRACAO, 4 roldanas, ¢/ tacometro, baixa velocidade 1
4 201 763 CONJUNTO TRACAO, 4 roldanas, ¢/ tacdmetro, alta velocidade 1
5 143 160 CONJUNTO MIOLO FREADOR (consistindo de) 2
6 058 427 ANEL DE RETENCAO, bobina de arame 1
7 180 571 EIXO, porta-bobina 1
8 010 233 MOLA 1
9 057 971 ARRUELA, lisa 2
10 010 191 ARRUELA, isolante 2
11 058 628 ARRUELA, lisa, freio 2
12 058 428 MIOLO FREADOR, bobina arame 1
13 071 730 BUCHA 2
14 135 205 PORCA 1
15 141 411 SUPORTE, bobina 1
16 204 484 TRAVA, esquerda 1
16 208 338 TRAVA, direita 1
17 156 243 BRACADEIRA, motor 2
18 145 639 ISOLANTE 2
19 139 226 BASE 1
20 134 306 | PE, borracha 4
21 Fig. 10-2 CAIXA de CONTROLE 1
22 201 768 CONJUNTO TRACAO, 4 roldanas, ¢/ tacdmetro, velocidade padréo 1
22 208 830 CONJUNTO TRACAO, 4 roldanas, ¢/ tacometro, baixa velocidade 1
22 201 769 CONJUNTO TRACAO, 4 roldanas, ¢/ tacdmetro, alta velocidade 1

164 059 MANGUEIRA, gés 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 pecgas de reposi¢céo sugeridas pelo Fabricante. Quando

encomendar pegas ao seu Distribuidor local, informe sempre o Modelo e o nimero de série do Equipamento.
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[ Somente sdo fornecidos os componentes
listados neste Manual

23

Figura 10-2. Caixa de Controle

ltem N° Simbolo P/N Descri¢éo Quantidade

Figura 10-2. Caixa de Controle (Fig. 10-1 Item 21)

1 204 722 TAMPA, alimentador 1
134 464 ADESIVO, cuidados gerais 1
178 936 ADESIVO, cuidados gerais, CE 1
2 206 764 PLACA FRONTAL, c/ placa eletrénica (consistindo de) 1
3 200 153 PLACA FRONTAL, painel frontal superior 1
4 pPC21 200 693 PLACA ELETRONICA, chaves 1
5 PC20 210 683 PAINEL, PLACA ELETRONICA TELA/MICRO 1
6 S1 111 997 CHAVE, SPST, 10 A, 250 Vca 1
7 PC70 220903 PLACA ELETRONICA, "dual" 1
8 PC1, 101 217 898 PLACA ELETRONICA, controle motor 2
9 030 170 BUCHA 3
10 000 527 TAMPA 1
11 200 196 CABO DE ENTRADA (consistindo de) 1
12 139 041 PASSA-CABO 1
13 163 519 CABO 35m
14 079 739 PRENSA-CABO 1
15 PLG12 141 162 CORPO PLUGUE MACHO (kit manutencao) 1
PLG52 174 823 CORPO PLUGUE MACHO+FEMEA (kit manutenc&o) 1
PLG74 115 093 CORPO PLUGUE FEMEA (kit manuteng&o) 1
16 605 227 PORCA 2
17 GS1, 101 219062 | VALVULA SOLENOIDE, 34 Vcc, ¢/ conexdes 2
18 010 494 BUCHA 2
19 134 201 DISTANCIADOR 17
20 204 721 GABINETE, controle 1
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ftem N° Simbolo P/N Descri¢éo Quantidade
Figura 10-2. Caixa de Controle (Fig. 10-1 ltem 21) (continuagéo)
21 206 765 PAINEL FRONTAL 1
22 206 771  |PLACA, inferior 1
22 206 515 PLACA inferior (verséo CE) 1
23 S2, 102 200295 |CHAVE, SPDT15A,12V 2
24 S100 201641 |CHAVE, SPDT 15 A, 12V, ¢/ fios 1
25 179851 |KNOB, de seta 1
26 207 745 PLACA, superior 1
26 207 744 PLACA, superior (versdo CE) 1
27 RC13, 113 048 282 |SOQUETE FEMEA (kit manuteng&o) 2
28 211989 |CONEXAO 2
Conectores/soquetes de chicote

PLG6, 106 115094 |[CORPO PLUGUE FEMEA (kit manuteng&o) 1
PLG10,110 130203 |CORPO PLUGUE FEMEA (kit manutengéo) 1

PLG72 115092 |[CORPO PLUGUE FEMEA (kit manuteng&o) 1

PLG1, 104 136 810 |CORPO PLUGUE FEMEA (kit manuteng&o) 1

PLG11, 21,71, 111 131055 |CORPO SOQUETE FEMEA (kit manutengo) 1
PLGL,77,78,79,101 202 592 CORPO PLUGUE FEMEA (kit manuteng&o) 1

PLGS3, 75, 76,103 115093 |[CORPO PLUGUE FEMEA (kit manuteng&o) 1

PLG51 174 824 |CORPO PLUGUE MACHO+FEMEA (kit manutengéo) 1
PLG7,27,67,107 115091 |CORPO PLUGUE FEMEA (kit manuteng&o) 1

PLG73 148 439  |CORPO PLUGUE MACHO+FEMEA (kit manuteng&o) 1
PLG17,70 158 719 |CORPO PLUGUE FEMEA (kit manutengo) 1
PLG117 165 404 |CORPO SOQUETE FEMEA (kit manutengo) 1

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

Ver Tabela 10-1, pag. 37 para os
Kits de roldanas de tracéo e guias do arame.

19
20
Figura 10-3. Mecanismo de avanc¢o do arame
ltem N° Simbolo P/N Descricdo Quantidade
Figura 10-3. Mecanismo de tracdo do arame (Fig. 10-1 ltem 4)
1 010 668 PARAFUSO 4
2 172 075 ENGRENAGEM DA ROLDANA, roldana de tracdo c/ componentes 4
3 149 962 ESPACADOR, engrenagem da roldana 4
4 149 486 | PINO 2
5 132 750 BRACO, pressao 2
6 150 520 ESPACADOR 2
7 133 493 ANEL, elastico 2
8 133 350 PINO 1
9 M1, 101 201 230 MOTO-REDUTOR, 1/8 HP 24 Vcc velocidade padrédo 1
9 M1, 101 201 231 MOTO-REDUTOR, 1/8 HP 24 Vcc alta velocidade (opcional) 1
9 M1, 101 207 892 MOTO-REDUTOR, 1/8 HP 24 Vcc baixa velocidade (opcional) 1
153 491 KIT, reposicéao escovas (consistindo de) 1
153 492 TAMPA, escova 2
153 493 ESCOVA, carvao 2
184 136 KIT, reposigéo porta-escova 1
10 155 098 KIT, tampa moto-redutor (consistindo de) 1
153 550 TAMPA, moto-redutor (consistindo de) 1
155 099 GUARNICAO, tampa 1
155 100 PARAFUSO, tampa 5
154 031 ESPACADOR, centralizagao 2
133 493 ANEL, elastico 1
203 642 BRACO PRESSAO, 4 roldanas (consistindo de) 1
203 631 BRACO PRESSAO, 4 roldanas (consistindo de) 1
11 203 641 ARRUELA, indicador de pressao 2
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ltem N° Simbolo P/IN Descrigéo Quantidade
Figura 10-3. Mecanismo de avanc¢o do arame (Fig. 10-1, item 4) (continuac¢&o)

12 182 415 PRESILHA 1
13 203 640 MANOPLA, ajuste pressao 1
14 182 156 MOLA 2
15 182 155 MOLA 2
16 132 746 BUCHA, mola 2
17 203 633 EIXO, mola 1
18 203 632 PLACA-SUPORTE, eixo 1
19 133 739 ARRUELA, isolante 2
20 203 637 KNOB, c/ extenséo brago presséo longo 1
21 PC51, 151 201 225 PLACA ELETRONICA, tacémetro digital (consistindo de) 2
PLG5 131 204 CONECTOR FEMEA 1
604 311 PASSA-CABO 1
22 132 611 DISCO DE "ENCODER" OTICO 1
603 115 FITA 1
167 387 ESPACADOR, centralizacédo 2
24 168 825 ENGRENAGEM, motora 1
25 133 308 ANEL, elastico 1

26 134 834 MANGUEIRA 0,6 m
27 149 959 NIPLE 1
28 179 265 BLOCO CONEXAO, pistola/alimentador, esquerdo 1
28 179 264 BLOCO CONEXAO, pistola/alimentador, direito 1
29 108 940 PARAFUSO 4
30 604 538 ARRUELA, lisa 1
31 151 437 KNOB 1
32 151 290 PARAFUSO 2
33 179 277 TAMPA, roldanas (consistindo de) 1
178 937 ADESIVO, cuidado choque elétrico 1
34 601 872 PORCA 1
35 602 213 ARRUELA, presséo 1
36 602 243 ARRUELA, lisa 1
37 601 966 PARAFUSO 1

* Peca de reposi¢cao recomendada.
Para garantir o desempenho original do seu Equipamento, use somente pecgas de reposi¢édo sugeridas pelo Fabricante. Quando

encomendar pegas ao seu Distribuidor local, informe sempre o modelo e o niUmero de série do Equipamento.

OM-1500-7-BR Pagina 36




Tabela 10-1. Kits de roldanas de tragdo e de guias do arame

Diametro do arame

Roldanas de tragéo

- Guia de Guia
Frac&o Decimal Métrico | , rollfjlet\nas Roldana Suleo em entrada intermediario
(pol.) (pol.) (mm) BN P/N PIN PIN

0.023 - 0.025 | 0.023 - 0.025 0,6 151 024 087 130 \% 150 993 149 518
0.030 0.030 0,8 151 025 053 695 \% 150 993 149 518
0.035 0.035 09-10 151 026 053 700 \% 150 993 149 518
0.040 0.040 1,0 161 190 \% 150 993 149 518
0.045 0.045 11-1.2 151 027 053 697 \% 150 994 149 519
0.052 0.052 13-14 151 028 053 698 \% 150 994 149 519
1/16 0.062 1,6 151 029 053 699 \% 150 995 149 520
0.035 0.035 09-10 151 036 072 000 U 150 993 149 518
0.045 0.045 1,1-12 151 037 053 701 U 150 994 149 519
0.052 0.052 13-14 151 038 053 702 U 150 994 149 519
1/16 0.062 1,6 151 039 053 706 U 150 995 149 520
5/64 0.079 2,0 151 040 053 704 U 150 995 149 520
3/32 0.094 2,4 151 041 053 703 U 150 996 149 521
7164 0.110 2,8 151 042 053 705 U 150 996 149 521
1/8 0.125 3,2 151 043 053 707 U 150 997 149 522
0.035 0.035 09-10 151 052 132 958 V recartilhado 150 993 149 518
0.045 0.045 11-1.2 151 053 132 957 V recartilhado 150 994 149 519
0.052 0.052 13-14 151 054 132 956 V recartilhado 150 994 149 519
1/16 0.062 1,6 151 055 132 955 V recartilhado 150 995 149 520
0.068 - 0.072 | 0.068 - 0.072 1,8 151 056 132 959 V recartilhado 150 995 149 520
5/64 0.079 2,0 151 057 132 960 V recartilhado 150 995 149 520
3/32 0.094 24 151 058 132 961 V recartilhado 150 996 149 521
7164 0.110 2,8 151 059 132 962 V recartilhado 150 996 149 521
1/8 0.125 3,2 151 060 132 963 V recartilhado 150 997 149 522
0.045 0.045 1,1-1.2 151 070 083 489 U serrilhado 150 994 149 519
0.052 0.052 1,3-14 151 071 083 490 U serrilhado 150 994 149 519
1/16 0.062 1,6 151 072 053 708 U serrilhado 150 995 149 520
5/64 0.079 2,0 151 073 053 710 U serrilhado 150 995 149 520
3/32 0.094 2,4 151 074 053 709 U serrilhado 150 996 149 521
7164 0.110 2,8 151 075 053 711 U serrilhado 150 996 149 521
1/8 0.125 3,2 151 076 053 712 U serrilhado 150 997 149 522

Cada Kit contém: 01 guia de entrada, 01 guia intermediario, 01 guia anti-desgaste ¢/ parafuso de ajuste 604 612 e 04
roldanas de tragéo.
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Duvidas a respeito da
Garantia Miller?

Consulte o Distribuidor
local ou ITW Soldagem

O Distribuidor Miller oferece
ainda:

Assisténciatécnica

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

Suporte

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

@ Miller

GARANTIA LIMITADA

Vélida a partir de 1 de janeiro de 2004
(Equipamentos com nimero de série comecando por “LE” ou mais recentes)

GARANTIALIMITADA - Sujeita aos termos e condi¢des a seguir,
Miller Electric Mfg. Co. Appleton, Wisconsin (EUA) garante ao
Comprador original que um equipamento novo Miller vendido é
isento de defeitos de materiais e m&o de obra na época do seu
despacho por parte da Miller. ESTA GARANTIA E DADA NO
LUGAR DE QUAISQUER OUTRAS GARANTIAS EXPLICITAS
OU IMPLICITAS, INCLUSIVE AS GARANTIAS DE
COMERCIALIZAGAO E ADEQUACAO DO EQUIPAMENTO.
Dentro dos periodos de garantia listados a seguir, Miller ou seu
Servigo Autorizado (SAM) reparard ou substituird pegas ou
componentes que apresentem defeito de material ou mao de obra.
Miller deve ser notificada por escrito dentro de trinta (30) dias
contados da ocorréncia do defeito ou falha, sendo que Miller
fornecera entéo instru¢des quanto aos procedimentos a serem
seguidos quanto a solicitacéo de garantia.
Miller atendera as solicitagdes de garantia dos equipamentos
conforme a lista abaixo quando o defeito ocorrer dentro dos
periodos de garantia especificados. Todos os periodos de garantia
sdo contados a partir da data de despacho para o comprador
original: 12 meses ap6s o despacho para o Revendedor ou
Distribuidor ou 18 meses apés o despacho para um Distribuidor
Internacional.
1. 5 (cinco) anos para pegas e 3 (trés) anos para Méo de
Obra em:
* Pontes retificadoras originais
* Pontes retificadoras de entrada e de saida originais
de fontes inversoras
2. 3 (trés) anos para pegas e Mao de Obra em:
* Fontes de energia dos tipos Transformador e
Retificador
* Fonte de energia para Corte a plasma
* Alimentadores de arame e Controles semi-
automaticos e automaticos
* Fontes de energia inversoras (exceto modelos
especificamente indicados)
* Intellitig
* Maxstar 150
* Geradores para soldagem com motor de combustéo
NOTA: os motores de Geradores para soldagem
tém garantia especifica do préprio
fabricante.
3. 1 (um) ano para pegas e Mdo de Obra, salvo indicado:
* Alimentador de arame DS-2
* Tochas com motor incorporado (exceto Spoolmate
e Spoolguns)
* Controladores de processo
* Posicionadores e os respectivos controles
* Dispositivos de movimentagdo automatica
* Controles manuais e pedais de controle
* Fontes de energia e controles para aquecimento por
inducéo
* Unidades de refrigeracéo néo integradas
* Reguladores com medidor de vaz&o (exceto Mé&o de
Obra)
* Unidades de alta frequéncia (AF)
* “Grids” de teste
* Fontes inversoras portateis Maxtar 85 e 140
* Ponteadeiras para soldagem por resisténcia
* Bancos de carga e afericdo
* Fontes e pistolas para soldagem de prisioneiros
* “Racks”
* Carrinhos e carretas Miller
* Tochas para corte a plasma (exceto os modelos
APT e SAF)
* Acessorios opcionais de campo
NOTA: acessoérios opcionais de campo sédo
cobertos pela garantia Miller original do
equipamento ao qual os acessoérios sédo
associados ou por um minimo de 1 (um)
ano, valendo o maior prazo.
4. 6 (seis) meses para baterias

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

* Mantas e bobinas de aquecimento por indugdo
* Tochas de corte a plasma modelos APT e SAF
* Controles remotos

* Kits de acessorios

* Pecas de reposi¢do (exceto Mao de Obra)

* Tochas modelos Spoolmate e Spoolguns

* Coberturas de lona

A Garantia Miller ndo se aplica a:

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

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

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

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

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

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

1. Repararou

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

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

4. Reembolsar o valor de aquisi¢cao (deduzida uma
depreciagdo razoavel baseada no uso atual) com o re-
torno a Miller do item considerado, os riscos e o0s custos
de despacho sendo assumidos pelo usuario/comprador.
Em caso de opg¢édo pela reparagdo ou substituicdo por
parte da Miller, as condigdes serdo F.O.B. Fabrica ou
Filial Miller ou Servico Autorizado Miller conforme
determinado por Miller. Conseqiientemente, ndo havera
compensagao ou reembolso de quaisquer despesas de
transporte ou adicionais.

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

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



| Reqistro do Equipamento

Preencha o quadro abaixo para Controle e uso da Garantia

Modelo: N° de série:

Data da compra: N° da Nota Fiscal:

Fornecedor:

Rua N°
Cidade UF
Contato:

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

IMPORTANTE!

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

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

- Duvidas

«  Manutencao e Pecas de Reposicao
«  Acessorios Opcionais

«  Treinamentos

«  Manuais Técnicos

«  Esquemas Elétricos e Eletrénicos

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

Miller Electric Mfg. Co.

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

www.MillerWelds.com

no Brasil

ITW do Brasil Ltda - Soldagem
Av. Guarapiranga, 1 389
04901-010 S&o Paulo (SP)
Tel.: (0xx11) 5514-3366

Fax.: (0xx11) 5891-7679

www.itwsoldagem.com.br

@ Miller



