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Da Miller para voceé

Obrigado e Parabéns por ter escolhido Miller. Agora, o seu trabalho pode

ser feito e da maneira correta. Sabemos que nao poderia ser diferente pois
nao ha por que trabalhar de forma diferente.

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

possivel. Eles deviam ser o melhor que se poderia comprar.

Hoje, os profissionais que fabricam e vendem produtos Miller continuam a
tradicao. Eles tém o mesmo compromisso em fornecer equipamentos e
servigos que garantem os mais elevados padrdes de qualidade e de
satisfacao estabelecidos em 1929.

O presente Manual do Usuario é feito para ajuda-lo a obter o maximo
possivel de um produto Miller. Por favor, leia as recomendacoes relativas a
Seguranca. Elas irdo ajuda-lo a proteger-se contra perigos potenciais no
seu local de trabalho. Fizemos com que a instalagdo do equipamento seja
rapida e facil. Com Miller, vocé pode contar com anos de servigos confiaveis
desde que feita a manutengao apropriada no produto. E, se por algum
motivo, a unidade precisar de reparo, consulte a se¢ao "Solugao de
problemas", que ajudara vocé a descobrir qual é o problema. Nossa extensa
rede de servigos esta disponivel para ajudar a corrigi-lo. Informacgdes de
garantia emanutencgao para o seu modelo especifico também séo

fornecidas

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

individuais.

Trabalhando tdo duro quanto
vocé - cada Fonte de energia
Miller é suportada pela

Garantia mais clara do
mercado.
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1ISO 9001
Quality

Miller é o primeiro fabricante
de Equipamentos para
soldagem nos EUA a ser
certificado pelo Sistema de
Normas de Qualidade ISO
9001.
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DECLARAGAO DE CONFORMIDADE

para produtos de paises da Comunidade Europeia (marcados com CE).

A MILLER Electric Mfg. Co., 1635 Spencer Street, Appleton, Wil 54914 EUA declara que o(s)
produto(s) identificado(s) nesta declaragado estao em conformidade com os requisitos basicos
e disposi¢oes da(s) Diretiva(s) e Norma(s) do Conselho citadas.

Identificagéo do produto/aparelho:

Produto NuUmero de estoque
Maxstar 210 DX 907684001
Dynasty 210 DX 907686003

Diretivas do Conselho:

» 2014/35/EU Low voltage

» 2014/30/EU Electromagnetic compatibility

» 2009/125/EC and regulation 2019/1784 Ecodesign requirements for energy-related products

+ 2011/65/EU and amendment 2015/863 Restriction of the use of certain hazardous substances in electrical

and electronic equipment

Normas:

« EN IEC 60974-1:2018/A1:2019 Arc welding equipment — Part 1: Welding power sources

¢ |EC 60974-3:2013 Arc welding equipment — Part 3: Arc striking and stabilizing devices

* EN 60974-10:2014/A1:2015 Arc welding equipment — Part 10: Electromagnetic compatibility requirements
« EN IEC 63000:2018 — Technical documentation for the assessment of electrical and electronic products

with respect to the restriction of hazardous substances

Signatario:

@‘974 éj&‘z‘\ June 4, 2021

David A. Werba Data da Declaragao
GERENTE, CONFORMIDADE DE PROJETO DE PRODUTO

273551D
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MILLER Electric Mfg. LLC, 1635 West Spencer Street, Appleton, Wl 54914 U.S.A. declares that
the product(s) identified in this declaration conform to the essential requirements and
provisions of the stated Regulation(s) and Standard(s).

DECLARATION OF CONFORMITY

For United Kingdom (UKCA marked) products.

Product/Apparatus Identification:

Product Stock Number
Maxstar 210 DX 907684001
Dynasty 210 DX 907686003

Regulations:

e S.1. 2016/1101 Electrical Equipment (Safety) Regulations 2016
e S.1. 2016/1091 Electromagnetic Compatibility Regulations 2016

e S.|. 2012/3032 Restriction of the Use of Certain Hazardous Substances in Electrical and
Electronic Equipment Regulations 2012

Standards:

e ENIEC 60974-1:2018/A1:2019 Arc welding equipment — Part 1 Welding power sources
e EN IEC 60974-3:2013 Arc welding equipment — Part 3: Arc striking and stabilizing devices

e EN 60974-10:2014/A1:2015 Arc welding equipment — Part 10: Electromagnetic compatibility
requirements

o EN IEC 63000:2018 Technical documentation for the assessment of electrical and electronic
products with respect to the restriction of hazardous substances

Signatory:

@974 &jbﬁ\ June 7, 2021

David A. Werba Date of Declaration
MANAGER, PRODUCT DESIGN COMPLIANCE

290421A



FICHA TECNICA DE CAMPOS ELETRICOS
E MAGNETICOS (EMF) PARA FONTE DE ENERGIA
PARA SOLDAGEM A ARCO

Identificacdo do produto/Aparelho
Produto

DYNASTY 210 DX (AUTO-LINE 120-480 V) CPS (CE)

@ Miller

Numero de estoque
907686003

Resumo das informacdes de conformidade

Diretiva 2014/35/EU

Diretiva 2013/35/EU, Recomendacéo 1999/519/EC
IEC 62822-1:2016, IEC 62822-2:2016

[ para uso por leigos

Regulamentacéo aplicavel
Limites de referéncia
Normas aplicaveis

Uso destinado para uso ocupacional

Efeitos ndo térmicos precisam ser considerados para avaliagdo do ambiente de trabalho SIM O NAO

Efeitos térmicos precisam ser considerados para avaliacdo do ambiente de trabalho I SIM NAO

Os dados tém como base a capacidade maxima das fontes de energia (valido apenas se o firmware/
hardware nao foi alterado)

O Os dados tém como base a configuracao/programa de pior caso (valido apenas até que as opcdes de
configuracdo/programas de soldagem sejam alterados)

O Os dados tém como base miiltiplas configuragGes/programas (valido apenas até que as opgdes de
configuracdo/programas de soldagem sejam alterados)

A exposicdo ocupacional esta abaixo dos SIM O NAO

(em caso negativo, distancias minimas
necessarias especificas se aplicam)

On.a SIM O NAO
(se aplicavel e a resposta for NAO,
serdo necessarias medidas especificas)

Ona O SIM NAO
(se aplicavel e a resposta for NAO,
sera necessaria sinalizagdo especifica)

Valores do Limite de Exposicdo (ELVS) para efeitos
a salde nas configuracdes padronizadas

A exposicao ocupacional esta abaixo dos
Valores do Limite de Exposic¢do (ELVS) para efeitos
sensoriais nas configuracées padronizadas

A exposicao ocupacional esta abaixo dos Niveis de
Acdao (ALs) nas configuracdes padronizadas

Dados de EMF para efeitos ndo térmicos
indices de Exposicéo (Els) e distancias em relag&o ao circuito de soldagem (para cada modo de operacéo, conforme aplicavel)

Cabeca
Efeitqs_ Efei'Eos a Tronco MemNbros Membros
sensoriais saude (méo) (coxa)
Distancia padronizada 10 cm 10 cm 10 cm 3cm 3cm
El de ELVs a distancia padronizada 0,13 0,12 0,20 0,11 0,26
Distancia minima necessaria lcm lcm lcm lcm lcm
Distancia em que todos os indices de exposi¢ao ocupacional de ELVs ficam abaixo de 0,20 (20%) 10 cm

Distancia em que todos os indices de exposi¢ao do publico em geral de ELVs ficam abaixo de 1,00 (100%)120 cm

Testado por: Data do teste: 2016-02-18

275605-A

Tony Samimi




FICHA TECNICA DE CAMPOS ELETRICOS
E MAGNETICOS (EMF) PARA FONTE DE ENERGIA
PARA SOLDAGEM A ARCO

Identificacdo do produto/Aparelho
Produto

MAXSTAR 210 DX (AUTO-LINE 120-480 V) (CE)

@ Miller

Numero de estoque
907684001

Resumo das informacdes de conformidade

Diretiva 2014/35/EU

Diretiva 2013/35/EU, Recomendacéo 1999/519/EC
IEC 62822-1:2016, IEC 62822-2:2016

[ para uso por leigos

Regulamentacéo aplicavel
Limites de referéncia
Normas aplicaveis

Uso destinado para uso ocupacional

Efeitos ndo térmicos precisam ser considerados para avaliagdo do ambiente de trabalho SIM O NAO

Efeitos térmicos precisam ser considerados para avaliacdo do ambiente de trabalho I SIM NAO

Os dados tém como base a capacidade maxima das fontes de energia (valido apenas se o firmware/
hardware nao foi alterado)

O Os dados tém como base a configuracao/programa de pior caso (valido apenas até que as opcdes de
configuracdo/programas de soldagem sejam alterados)

O Os dados tém como base miiltiplas configuragGes/programas (valido apenas até que as opgdes de
configuracdo/programas de soldagem sejam alterados)

A exposicdo ocupacional esta abaixo dos SIM O NAO

(em caso negativo, distancias minimas
necessarias especificas se aplicam)

On.a SIM O NAO
(se aplicavel e a resposta for NAO,
serdo necessarias medidas especificas)

Ona SIM O NAO
(se aplicavel e a resposta for NAO,
sera necessaria sinalizagdo especifica)

Valores do Limite de Exposicdo (ELVS) para efeitos
a salde nas configuracdes padronizadas

A exposicao ocupacional esta abaixo dos
Valores do Limite de Exposic¢do (ELVS) para efeitos
sensoriais nas configuracées padronizadas

A exposicao ocupacional esta abaixo dos Niveis de
Acdao (ALs) nas configuracdes padronizadas

Dados de EMF para efeitos ndo térmicos
indices de Exposicéo (Els) e distancias em relag&o ao circuito de soldagem (para cada modo de operacéo, conforme aplicavel)

Cabeca
Efeitqs_ Efei'Eos a Tronco MemNbros Membros
sensoriais saude (méo) (coxa)
Distancia padronizada 10 cm 10 cm 10 cm 3cm 3cm
El de ELVs a distancia padronizada 0,09 0,08 0,13 0,08 0,17
Distancia minima necessaria lcm lcm lcm lcm lcm
Distancia em que todos os indices de exposi¢ao ocupacional de ELVs ficam abaixo de 0,20 (20%) 5cm

Distancia em que todos os indices de exposi¢ao do publico em geral de ELVs ficam abaixo de 1,00 (100%) 88 cm

Testado por: Data do teste: 2016-02-17

275606-A

Tony Samimi




SEGAO 1 — SEGURANCA - LEIA ANTES DE USAR O
EQUIPAMENTO

Proteja-se e as outras pessoas contra ferimentos — leia, siga e guarde estas recomendacodes de seguranca e instrugoes de ope-

ragao importantes.

1-1. Simbolos utilizados

PERIGO! - Indica uma situagao de perigo que, se nao evi-
tada, resultara em morte ou ferimentos graves. Os perigos
potenciais sao ilustrados pelos simbolos associados ou
explicados no texto.

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

AVISO - Indica textos ndo relacionados a ferimentos de pessoas.

1-2. Perigos da soldagem elétrica

Os simbolos mostrados abaixo sdo usados em todo este
Manual para chamar a atencdo sobre perigos possiveis e
identifica-los. Quando encontrar o simbolo, tome cuidado e
siga as instrugoes correspondentes para evitar o perigo. As
informagoes de seguranca fornecidas abaixo sdo apenas
um resumo das informagdes de seguranca mais completas
disponiveis nos Padrées de seguranga principais listados
na Secéao 1-5. Leia e siga todas as Normas de Seguranca.

A Apenas pessoas qualificadas devem instalar, operar, fazer
manutengao de e consertar este equipamento. Uma pessoa
qualificada é definida como alguém que, por posse de uma
graduacao reconhecida, certificado ou condigao profissi-
onal, ou por amplo conhecimento, treinamento e experién-
cia, demonstrou com sucesso a capacidade de solucionar
ou resolver problemas relacionados a area, o trabalho ou o
projeto e recebeu treinaemnto de seguranc¢a para reconhe-
cer e evitar os perigos envolvidos.

A Quando a unidade esta trabalhando, mantenha qualquer es-
tranho, especialmente criangas, afastado.

:'? o CHOQUE ELETRICO pode matar.

.

Tocar partes energizadas eletricamente pode cau-
sar choques fatais ou queimaduras graves. O ele-
trodo e o circuito de soldagem s&o energizados
eletricamente sempre que a saida da unidade é
:Q) ativada. Os circuitos de alimentagao elétrica e os
g Sl ) circuitos internos da unidade sdo também energi-
zados quando a chave LIGA/DESLIGA esta na po-
sicdo "ON" (LIGA). Em soldagem semi-automatica
ou automatica com arame-eletrodo, o arame, o
carretel de arame, 0 mecanismo de avango do ara-
me e todas as partes metalicas em contato com o arame-eletrodo es-
tdo sob tensdo elétrica. Um equipamento instalado de forma
incorreta ou aterrado de forma inadequada € fonte de perigo.

® N&o toque em partes energizadas eletricamente.

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

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

® N3ao utilize a saida de solda CA em areas umidas, molhadas ou
confinadas, ou se houver risco de queda.

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

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

® Cuidados adicionais de seguranga sdo necessarios em qualquer
uma das seguintes condigdes de perigo elétrico: locais de traba-
Iho Umidos ou uso de roupa molhada; trabalho em estruturas

&= Indica instrugbes especiais.

A\FNE| A\

Este grupo de simbolos significa Atengdo! Tome cuidado! Perigo
de CHOQUE ELETRICO, PARTES MOVEIS e PECAS QUENTES.
Consulte simbolos e instru¢des relacionadas abaixo para a¢des
necessarias a fim de evitar esses perigos.

metalicas como pisos, grades ou andaimes; trabalho em posigao
agachada tal como sentado, ajoelhado ou deitado; ou quando ha
um grande risco de contato inevitavel ou acidental com a Obra ou
o chao. Para estas condi¢des, use o equipamento indicado a se-
guir e na ordem dada: 1) uma maquina semi-automatica (arame)
de tenséo constante (CV), corrente continua (cc) 2) um Retifica-
dor (corrente continua - cc) para eletrodo revestido ou 3) um
Transformador (corrente alternada - ca) com redugao da Tensao
em vazio. De forma geral, recomenda-se usar uma maquina se-
mi-automatica de tensdo constante e corrente continua (cc). E
NUNCA TRABALHE SOZINHO!

® Desligue a alimentagéo elétrica ou o motor do Gerador antes de

instalar este equipamento ou fazer alguma manutengdo nele.
Abra, trave e sinalize a chave geral de entrada de acordo com
OSHA 29 CFR 1910.147 (ver as Normas de Seguranga).

® Instale, aterre e opere corretamente este Equipamento de acordo

com o seu Manual do Usudario e com as normas nacionais e
locais.

® Sempre verifique o aterramento da alimentagao elétrica - verifique

e assegure-se de que o condutor de aterramento do cabo de en-
trada é devidamente conectado ao terminal de aterramento da
chave geral ou que o plugue do cabo de entrada é conectado a
uma tomada devidamente aterrada.

® Para as conexdes da alimentagéo elétrica,conecte primeiro o con-

dutor de aterramento - verifique duas vezes as conexdes.

® Mantenha os cabos de alimentagdo secos, sem dleo ou graxa e

protegidos contra particulas de metal quente e faiscas.

® [nspecione freqlientemente o cabo de alimentagéo elétrica e o

condutor de aterramento, procurando sinais de danificagéo ou fal-
ta de isolagao - se danificado, substitua imediatamente - conduto-
res sem isolagdo podem matar.

® Desligue 0 equipamento sempre que ele n&o estiver operando.
® Nao usar cabos gastos, danificados, sub-dimensionados ou com

emendas.

® Nunca passe ou enrole cabos elétricos no seu corpo.
® Caso a Obra deva ser aterrada, aterre-a diretamente com um con-

dutor separado.

® Nao toque o eletrodo se vocé estiver em contato com a Obra, com

o ch&o ou com o eletrodo de uma outra maquina.

® Nao toque porta-eletrodos conectados a duas maquinas de soldar

ao mesmo tempo pois uma dupla tensdo em vazio esta presente.

® Use somente equipamentos com boa manutengdo. Repare ou

substitua sistematicamente componentes danificados. Faga a ma-
nutengéo do equipamento de acordo com o seu Manual.

® Use um cinto de seguranga quando trabalhar acima do nivel do

piso.

® Mantenha o equipamento fechado com todos os seus painéis e

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

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

® N3o conecte mais que um cabo "Eletrodo™ ou cabo "Obra" a um
terminal simples de saida. Desconecte o cabo do processo que
nao esta sendo usado.

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

Em Fontes de e:nergia inversoras para soldagem, ha uma ALTA
TENSAO CONTINUA (cc) remanescente mesmo depois que elas
foram desligadas.

® Desligue a unidade, desconecte a alimentacéo e faga a descarga
dos capacitores de entrada segundo as instrugées do Manual, an-
tes de tocar qualquer peca.

PECAS QUENTES podem queimar.

® N3ao toque pegas quentes com as mao nuas.

® Deixe o equipamento esfriar durante algum tempo
antes de trabalhar nele.

® Para manusear pegas quentes, use ferramentas
adequadas e/ou luvas e roupas de soldador grossas e isolantes a
fim de evitar queimaduras.

PARTICULAS METALICAS ou
W POEIRA podem ferir os olhos.
® Soldar, martelar, escovar e esmerilhar produzem

faiscas e particulas metalicas que voam. Quando

soldas esfriam, elas podem expelir pedagos de
escoria.

® Use oOculos de seguranga aprovados, com protetores laterais,
mesmo por baixo da sua mascara protetora.

’ FUMOS E GASES podem ser
‘ perigosos.

}.. Q A soldagem produz fumos e gases. A inalagéo
- desses fumos e gases pode ser perigosa paraa

saude.

® Mantenha a cabega fora dos fumos. N&o inale os fumos.

® \/entile a area de trabalho e/ou utilize ventilagao forgada local no
arco para remover as emanagoes e gases de soldagem. A manei-
ra recomendada para determinar a ventilagdo adequada é medir
a composigao e a quantidade das emanacgdes e gases aos quais
o pessoal é exposto.

® Nos locais de trabalho com pouca ventilagédo, use um aparelho de
respiragado aprovado e com suprimento de ar.

® Leia e compreenda as Especificagdes de Seguranca (SDSs em
inglés) e as instrugcdes dos fabricantes relativamente ao uso de
adesivos, revestimentos, produtos de limpeza, consumiveis, liqui-
dos refrigerantes, desengraxantes, fluxos e metais.

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

® Nao solde perto de locais onde sdo executados trabalhos de de-
sengraxamento, limpeza ou pulverizagdo. O calor e os raios do ar-
co podem reagir com vapores e formar gases altamente téxicos e
irritantes.

® N3o solde metais revestidos tais como chapas galvanizadas ou
com revestimento de chumbo ou cadmio a ndo ser que o revesti-
mento tenha sido removido no local da solda, que o local de traba-
Iho seja bem ventilado e que se use um aparelho de respiragéo
com suprimento de ar. A soldagem de revestimentos e de metais
que contém os elementos acima pode gerar fumos toxicos.
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@) | AACUMULAGAO de GASES pode

@ ferir ou matar.
ﬁ ® Feche a alimentagdo do gas comprimido quando
ele ndo esta sendo usado.

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

os olhos e a pele.

Um arco de soldagem produz intensos raios visi-

Q Os RAIOS do ARCO podem queimar

veis e invisiveis (ultravioletas e infravermelhos)

que podem causar lesdes nos olhos e queimar a
pele.A soldagem produz respingos e faiscas.

® Use um capacete protetor aprovado e equipado com um filtro de
grau adequado para a protecao da face e dos olhos contra os
raios do arco e as faiscas quando soldar ou acompanhar a execu-
¢ao de uma solda (ver ANSI Z49.1 e Z87.1 na lista de Normas de
Seguranga).

® Use oculos de seguranga com protetores laterais por baixo da
mascara protetora.

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

® Para o seu corpo, use protegdes feitas de materiais nao-inflama-
veis e de longa vida util (couro, algoddo grosso, 1a). A protecdo
corporal inclui o uso de pegas de roupa sem 6leo ou graxa tais co-
mo luvas de couro, camisa grossa, calgas sem bainha, botas e
boné.

/.| SOLDAR pode causar incéndiosou
(PR explosdes.

Soldar recipientes fechados tais como tanques,
tambores ou canalizagdes pode fazé-los explodir.
O arco de soldagem pode expelir faiscas. As fais-
cas, a Obra quente e um equipamento sobre-aquecido podem causar
incéndios e queimaduras. O contato acidental de um eletrodo com
objetos metalicos pode causar faiscas, explosdes, sobreaquecimen-
tos ou incéndios. Verifique e assegure-se de que o local de trabalho é
seguro antes de executar qualquer tipo de solda.

® Remova todos os materiais inflamaveis dentro de um raio de 10 m
do local de soldagem. Caso isto ndo seja possivel, cubra cuidado-
samente estes materiais com prote¢des adequadas.

® N3o solde onde faiscas podem atingir materiais inflamaveis.

® Proteja-se e proteja terceiros contra faiscas e particulas metalicas
quentes.

® Fique atento ao fato que faiscas e particulas quentes da solda-
gem podem atingir areas adjacentes através de pequenas fendas
e aberturas.

® Fique atento a possiveis incéndios e mantenha sempre um extin-
tor por perto.

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

® N3o corte ou solde os aros dos pneus ou rodas. Os pneus podem
explodir se forem aquecidos. Aros e rodas reparados podem nao
funcionar. Consulte a OSHA 29 e o CFR 1910.177 listados nas
Normas de seguranca.

® Nao solde em vasos que tenham contido combustiveis ou em reci-
pientes fechados tais como tanques, tambores ou canalizagdes a
nao ser que eles tenham sido preparados corretamente de acordo
com a norma AWS F4.1 e AWS A6.0 (ver Normas de Seguranca).

® N3o solde em atmosfera que possa conter poeiras, gases ou va-
pores liquidos inflamaveis (tais como gasolina).

® Conecte o cabo "Obra" a Obra tédo perto quanto possivel do local
da solda para evitar que a corrente de soldagem passe por cami-
nhos longos e possivelmente ocultos e possa causar choques elé-
tricos, faiscas e incéndios.

® N3ao use uma maquina de soldar para descongelar tubulagées.



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

® Para o seu corpo, use protegdes feitas de materiais nao-inflama-
veis e de longa vida util (couro, algodao grosso, 1a). A protegao
corporal inclui o uso de pegas de roupa sem 6leo ou graxa tais co-
mo luvas de couro, camisa grossa, calgas sem bainha, botas e
boné.

® Antes de comegar a soldar, retire dos seus bolsos quaisquer obje-
tos combustiveis tais como um isqueiro ou fésforos.

® Depois de terminada uma solda, inspecione a area para assegu-
rarse de que nao ha faiscas, brasas ou chamas.

® Use somente fusiveis ou disjuntores de capacidade correta. Ndo
os sobredimensione ou curto-circuite.

® Siga os requisitos da OSHA 1910.252 (a) (2) (iv) e da NFPA 51B a
respeito de trabalhos a quente e mantenha um vigia e um extintor
por perto.

® Leia e compreenda as Especificagdes de Seguranca (SDSs em
inglés) e as instrugdes dos fabricantes relativamente ao uso de
adesivos, revestimentos, produtos de limpeza, consumiveis, liqui-
dos refrigerantes, desengraxantes, fluxos e metais.

O RUIDO pode afetar a audigao.

O ruido de certos processos ou equipamentos po-
de afetar a audigao.

® Use protetores de ouvido aprovados quando o ni-
vel de ruido é alto.

CAMPOS ELETRICOS E
MAGNETICOS podem afetar
implantes médicos.

;‘0
L.—*ﬁ\*

® Portadores de marcapasso ou de outros implantes

médicos devem se manter afastados.

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

1-3.

Perigos de INCENDIOS
OUEXPLOSOES.

® Nao instale ou coloque a unidade sobre ou perto
de superficies combustiveis.

il

/

® Nao
inflamaveis.

instale a unidade perto de materiais

® Nao sobrecarregue a fiagao elétrica do prédio - assegure-se de
que o circuito de alimentagéo elétrica é corretamente dimensiona-
do e protegido para atender aos requisitos da unidade.

Um EQUIPAMENTO que CAI pode
ferir.

® Use o olhal de levantamento para levantar so-
mente a unidade, SEM o seu carrinho, os cilindros

de gas ou quaisquer acessorios.

® Use procedimentos e equipamento corretos de capacidade ade-
quada para levantar e apoiar a unidade.

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

® Mantenha o equipamento (cabos elétricos) afastados de veiculos
em movimento quando trabalha em local elevado.

® Siga as orientagdes do Applications Manual for the Revised
NIOSH Lifting Equation (Publication No. 94— 110) para levantar
equipamentos ou pegas pesados.

CILINDROS danificados podem
explodir.

Cilindros de gas comprimido contém gas sob alta
pressao. Se danificado, um cilindro pode explodir.
Como cilindros de gas sdo muitas vezes usados
em um processo de soldagem, eles devem ser manuseados com
cuidado.

® Proteja cilindros de gas comprimido contra calor excessivo, cho-
ques mecanicos, danos fisicos, escoria de soldagem, chamas, fa-
iscas e arcos.

® Mantenha sempre os cilindros em posicéo vertical, presos a um
suporte fixo ou guardando-os em um quadro especial para evitar
que eles possam tombar.

® Mantenha os cilindros de gas afastados de circuitos de soldagem
ou de quaisquer outros circuitos elétricos.

® Nunca use um cilindro de gas como suporte de uma pistola ou to-
cha de soldar.

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

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

® Use somente cilindros de gas comprimido, reguladores de pres-
s80, mangueiras e conexdes proprios para cada aplicagéo espe-
cifica; mantenha-os e os seus acessorios em bom estado de
funcionamento.

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

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

® Use o equipamento adequado, os procedimentos corretos e o nu-
mero suficiente de pessoas para levantar, mover e transportar os
cilindros.

® |eia e siga as instrugdes dos fabricantes relativos aos cilindros de
gas e seus acessorios assim como a publicagdo P-1 da Compres-
sed Gas Association (CGA) listada nas Normas de Seguranca.

Perigos adicionais para instalagao, operagao e manutengao

Um USO EXCESSIVO pode causar
SOBREAQUECIMENTO.

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

® Diminua a corrente de soldagem ou o Fator de
Trabalho antes de recomecar a soldar.

® Nao obstrua ou filtre o ar da ventilagéo da unidade.

FAISCAS podem ferir.
® Use uma mascara para proteger os olhos e o
//,' rosto.

® D Para preparar um eletrodo de tungsténio, use
prote¢des para o rosto, as maos e o corpo e um
esmeril devidamente protegido e instalado em local seguro.

® D Faiscas podem causar incéndios - mantenha materiais inflama-
veis afastados.

ELETRICIDADE ESTATICA pode
danificar placas eletrénicas.

A

AT

0

BN
< ® Use uma pulseira especial aterrada ANTES de

manusear placas ou componentes eletrénicos.

® Use embalagens anti-estaticas para armazenar,
transportar ou despachar placas eletronicas.
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PECAS MOVEIS podem ferir.

® Mantenha-se afastado de pegas em movimento.

® Mantenha-se afastado de partes que, como as rol-
danas de tragdo, possam prender dedos ou pegas
de vestuario.

O ARAME-ELETRODO pode ferir.

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

£ 3

® N3ao aponte a pistola para nenhuma parte do cor-
po, para terceiros ou para objetos metalicos quan-
do passa o arame na pistola sem soldar.

A EXPLOSAO de uma BATERIA pode
causar ferimentos.

® Nao use uma maquina de soldar para carregar ba-
terias ou dar partida a um veiculo a ndo ser que
ela tenha um carregador de bateria incorporado
previsto para este fim.

S

~ PECAS MOVEIS podem ferir.

® Mantenha-se afastado de partes em movimento
> tais como a hélice de um ventilador.

A

® Mantenha todos os painéis, portas, tampas e pro-
tegdes da unidade fechados e bem presos.

® Somente pessoas qualificadas podem remover portas, painéis,
tampas ou protegdes quando necessario para a manutengéo e a
reparagao da unidade.

® Feita a manutencgao, reinstale as portas, os painéis, as tampas e
as protegdes antes de ligar novamente a alimentagao elétrica.

LEIA as INSTRUGOES.

® |eia cuidadosamente e siga as indicagdes de to-
dos os adesivos e do manual do Usuario antes de
instalar, operar ou executar alguma manutengao
na unidade. Leia as informacdes relativas a Segu-
ranga no inicio do manual e em cada segéo.

® Use somente pegas de reposicdo genuinas fornecidas pelo
fabricante.

1-4.

A ATENGAO - Este produto pode expd-lo a produtos quimi-
cos, incluindo chumbo, que o estado da Califérnia reconhe-
ce como cancerigenos e causadores de anomalias
congénitas ou outros problemas de reproducgao.

1-5.

Safety in Welding, Cutting, and Allied Processes, American Welding
Society standard ANSI| Standard Z49.1. Website: http://www.aws.org.

Principais Normas de Seguranga

Safe Practices for the Preparation of Containers and Piping for Weld-
ing and Cutting, American Welding Society Standard AWS F4.1 from
Global Engineering Documents. Website: www.global.ihs.com.

Safe Practices for Welding and Cutting Containers that have Held
Combustibles, American Welding Society Standard AWS A6.0 from
Global Engineering Documents. Website: www.global.ihs.com.

National Electrical Code, NFPA Standard 70 from National Fire Pro-
tection Association. Website: www.nfpa.org and www.sparky.org.

Safe Handling of Compressed Gases in Cylinders, CGA Pamphlet P-
1 from Compressed Gas Association. Website: www.cganet.com.

Safety in Welding, Cutting, and Allied Processes, CSA Standard
W117.2 from Canadian Standards Association. Website: www.
csagroup.org.
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® Execute a instalagdo, manutengéo e reparacédo de acordo com os
Manuais do Usuario, os padrbes do setor e as normas nacionais,
estaduais e locais.

A ALTA FREQUENCIA pode causar
interferéncias.

%,

&

® A alta frequéncia (A.F.) pode interferir com a radio-

navegacao, servicos de seguranga, computadores

e equipamentos de comunicagao.

® Somente pessoas qualificadas e familiarizadas com equipamen-
tos eletrénicos devem proceder a instalagéo da unidade.

® E responsabilidade do Usuario dispor de um Eletricista qualificado
que resolva prontamente qualquer problema de interferéncia que
resulte da instalagao da unidade.

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

Periodicamente, verifique a instalagéo e faga manutengao nela.

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

A SOLDAGEM a ARCO pode causar
interferéncias.

o~

o,

/)

® A energia eletromagnética de um arco pode inter-
ferir com equipamentos eletrénicos sensiveis a A.
F. como computadores e dispositivos computadori-
zados como os robds.

® Assegure-se de que todos os equipamentos que se encontram na
area de soldagem sao compativeis eletromagneticamente.

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

® Execute os trabalhos de soldagem a 100 m de qualquer equipa-
mento sensivel a A.F.

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

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

Proposta 65 de Avisos do Estado da Califéornia

Para obter mais informagdes, acesse www.P65Warnings.ca.gov.

Safe Practice For Occupational And Educational Eye And Face Pro-
tection, ANSI Standard Z87.1, from American National Standards In-
stitute. Website: www.ansi.org.

Standard for Fire Prevention During Welding, Cutting, and Other Hot
Work, NFPA Standard 51B from National Fire Protection Association.
Website: www.nfpa.org.

OSHA, Occupational Safety and Health Standards for General Indus-
try, Title 29, Code of Federal Regulations (CFR), Part 1910.177 Sub-
part N, Part 1910 Subpart Q, and Part 1926, Subpart J. Website:
www.osha.gov.

OSHA Important Note Regarding the ACGIH TLV, Policy Statement
on the Uses of TLVs and BEls. Website: www.osha.gov.

Applications Manual for the Revised NIOSH Lifting Equation from the
National Institute for Occupational Safety and Health (NIOSH). Web-
site: www.cdc.gov/NIOSH.
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A corrente elétrica que passa em qualquer condutor gera campos elé-
trico e magnético localizados. A corrente de um arco de soldagem (e
processos afins inclusive ponteamento, goivagem, corte a plasma e
aquecimento por indug&o) cria um campo eletromagnético em torno
do circuito de soldagem. Campos eletromagnéticos podem causar in-
terferéncia em alguns implantes médicos, por exemplo, marca-pas-
sos cardiacos. Medidas de protegdo devem ser adotadas para as
pessoas portadoras de implantes médicos. Por exemplo, restrinja o
acesso de pessoas ou avalie os riscos pessoais dos soldadores. To-
dos os soldadores devem seguir os procedimentos indicados a seguir
de forma a minimizar a exposi¢gdo aos campos eletromagnéticos ge-
rados pelo circuito de soldagem.

1. Manter os cabos presos um ao outro trangando-os ou amarrando-
-0s ou cobrindo-os com alguma protegao.

2. Nao colocar o corpo entre os cabos de soldagem. Passar os ca-
bos de um mesmo lado e afastados do soldador.

3. Nao enrolar ou passar cabos elétricos pelo corpo.

Informacgdes relativas a Campos Eletromagnéticos

4. Manter a cabega e o tronco tao afastados quanto possivel do
equipamento no circuito de soldagem.

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

6. Nao trabalhar perto de uma Fonte de energia e ndo sentar ou
apoiar-se nela.

7. Nao soldar enquanto transportar a Fonte de energia ou o Alimen-
tador de arame.

A respeito de implantes médicos:

Portadores de implantes médicos devem consultar o seu Médico e o
fabricante do implante antes de executar ou ficar perto de trabalhos
de soldagem a arco, soldagem por pontos, goivagem, corte a plasma
ou aquecimento por indugdo. Caso o Médico autorize, recomenda-se
seguir os procedimentos acima.
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&= Uma lista de componentes completa esta disponivel em www.MillerWelds.com

SEGAO 2 - DEFINICOES

2-1. Simbolos e definigcoes adicionais relativos a Segurancga

&= Alguns simbolos somente s&o usados em produtos CE.

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

Use luvas isolantes e secas. Nao toque o arame-eletrodo com as
maos nuas. N&o use luvas umidas ou gastas.

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

Desligue a alimentagao elétrica antes de trabalhar na maquina.

Mantenha a cabega fora dos fumos de soldagem.

Use ventilagado forgada ou exaustao local para remover os fumos.

Use um ventilador para eliminar os fumos.

Mantenha materiais inflamaveis longe de um local de soldagem. Nao
solde perto de materiais inflamaveis.

Faiscas e respingos de soldagem podem provocar incéndios. Tenha
um extintor por perto e um vigia pronto para usa-lo.
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&= Uma lista de componentes completa esta disponivel em www.MillerWelds.com

Nao solde tambores ou qualquer tipo de recipiente fechado.

Nunca remova este adesivo e nunca o pinte ou encubra.

Quando inversores sao energizados, componentes defeituosos po-
dem explodir ou causar a explosao de outros componentes.

Pedacos de componentes que voam podem causar ferimentos. Sem-
pre tenha o rosto protegido quando executar alguma manutengao na
unidade.

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

Depois de tomar todas as precaugdes adequadas conforme a pre-
sente Segédo, ligue a unidade na rede elétrica.

Desligue a alimentagéo elétrica antes de trabalhar na maquina.

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

Sempre que possivel, nunca descarte o produto com o refugo geral.
Reutilize ou recicle refugos de materiais elétricos ou eletrénicos
(WEEE) descartando-os em recipientes especificos.

Para reciclagem, contate o 6rgao local ou, para maiores informagoes,
o seu Distribuidor local.

Periodo de uso de protecdo ambiental (China)
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G5

Use um gorro e 6culos de seguranga. Use protetores de ouvido e
mantenha o colarinho da camisa abotoado. Use uma mascara prote-
tora com filtro de grau adequado. Use roupa protetora para o corpo
inteiro.

Treine e leia as instrugdes antes de trabalhar na maquina ou soldar.

Uma tenséo elétrica perigosa continua presente nos condensadores
de entrada depois que a unidade foi desligada. Nunca toque em con-
densadores carregados. Sempre espere 60 segundos depois que a
unidade foi desligada antes de comegar a trabalhar nela E verifique a
tensao elétrica nos condensadores e assegure-se de que esta prati-
camente nula (0) antes de tocar em qualquer componente que seja.

Sempre levante e suporte a unidade pelas suas algas. Mantenha o
angulo dos cabos de levantamento abaixo de 60 graus. Use um carri-
nho adequado para deslocar a unidade.

— @
e »

A corrente de soldagem gera um campo elétrico e magnético em tor-
no do circuito e do equipamento de soldagem.

2-2.

Simbolos e definigdes diversos

&= Alguns simbolos somente s&o usados em produtos CE.

A Corrente / Remoto — Negativa
Saida f Abertura do “Lift ,\I Corrente alternada
-Arc” (GTAW) (ca)
é Soldagem TIG lﬁ Ter;ggf::ggé de —@ Entrada do gas
= Temporizador de . .
A Corrente de solda-
—@ Poténcia de entrada s Segundos I 2 gem nominal
Conversor de fre-
_ quéncia estatico tri- .
ADBEE f4SiC0 — I Liga X Fator de trabalho
Transformador/
Retificador
. —— Corrente continua
Desliga —— — (cc)
Saida
o) o) Disjuntor
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Tensao em carga

Abertura do impulso

U h de alta frequéncia Painel/Local
2 convencional (AF.) (GTAW)
Soldagem a arco
Tensa . . ) elétrico com eletro-
1 ensao primaria Rampa final

do revestido
(SMAW)

Grau de protecao

Corrente final

Terra (aterramento
de protegéo)

Corrente da base
do pulso

nominal

I Corrente primaria Largura do pulso
1 max nominal maxima (%)
Corrente primaria s
I 1eff efetiva maxima Rampa inicial
Tensao em bazio Pulsacs
0 ulsagao

Corrente inicial

585202k

Frequéncia da
pulsagéo

t -
-l Operacéo normal
YL | o gatilho (GTAW)

W ‘t TIG “2 Tempos

AV Momentaneo”

' ] TIG “4 Tempos

Y Momentaneo”

Aumentar/ Diminuir

0®

Processo

Comando do conta-
tor (Eletrodo
Revestido)

Adequado para are-
as com alto perigo
de choque

Pulsagéo - Liga/
/Desliga

@

Fase de programa
de soldagem

Corrente de solda-
gem TIG e corrente
de pico durante a
pulsagéo

Percentagem
Hz
Recuperar da
memdria

Reforgo do arco
(DIG)

%

>

Corrente de base

Ajustar
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SEGAO 3 - ESPECIFICAGOES

3-1. Localizagcao da placa nominal e do numero de série

As informagdes do niumero de série e dos valores nominais para a fonte de energia estao localizadas na parte superior da maquina. Use as pla-
cas nominais para determinar os requisitos da poténcia de entrada e/ou a poténcia nominal. Para consulta futura, escreva o nimero de série no
espagco disponivel na contracapa deste manual.

3-2. Acordo de licenga de software

O Acordo de licenga de usuario final e quaisquer avisos e termos e condi¢des para terceiros relativos ao software de terceiros podem ser aces-
sados na pagina https://www.millerwelds.com/eula sendo incorporados aqui por referéncia.

3-3. Informacgoes sobre parametros e configuragoes de solda padrao

AVISO - Cada aplicagéo de soldagem é tnica. Embora certos produtos da Miller Electric sejam projetados para determinar e usar por padr&o
certos padrbes e configuragbes de soldagem tipica com base em variaveis de aplicacdo especificas e relativamente limitadas inseridas pelo
usuario final, tais configuragbes padrao sdo apenas para referéncia e os resultados finais de solda podem ser influenciados por outras variaveis
e circunsténcias especificas de aplicagcdo. A adequacao de todos os pardmetros e configuracées deve ser avaliada e modificada pelo usuario fi-
nal conforme necessario com base em requisitos especificos de aplicagdo. O usuario é o unico responsavel pela selegdo e coordenagéo de
equipamentos adequados, adogéo ou ajuste de parametros e configuragdes padrdo de solda e pela qualidade e durabilidade finais de todas as
soldas resultantes. A Miller Electric se isenta expressamente de todas as garantias implicitas, incluindo qualquer garantia implicita de adequa-
¢&o para uma determinada finalidade.

3-4.

Especificagoes
(&~ Este equipamento tera a saida nominal a uma temperatura ambiente de até 104° F ( 40° C).
A. Dynasty

&= Néo utilize as informagbes da tabela de especificagbes da unidade para determinar os requisitos de servigo elétrico. Consulte as segbes
4-7, 4-8, e 4-5 para obter informagbes sobre a conexdo da poténcia de entrada.

Faixa de corrente de solda Tensao maxima de circuito Tensao baixa de circuito aber- Tenséo de pico nominal da
aberto (Uo) to (Uo) abertura do arco (Up)
1-2101 80 8-152 15kV3
1 A faixa de soldagem para processo com eletrodo revestido € de 5 a 210 ampeéres. Para soldagem TIG, a faixa de corrente depende do dia-
metro do eletrodo de tungsténio (consulte as Se¢des 5-5 e/ou 6-3) dependendo do modelo.
2 Tenséo baixa de circuito aberto em TIG “Lift Arc™, ou em Eletrodo revestido com tensao baixa de circuito aberto selecionada.
3 O dispositivo de abertura de arco foi projetado para soldagem manual.
Valores nominais de saida Consumo de corrente r{rll-\iz‘gle:(svt)ensées de entrada no- Poténcia de entrada
Proces-
= Fator de Fase
so
Corrente | Tensdo | 1.pa1ho 120V 208V 240V 400V 480V kW kVA
(A) V)
(F.T))
1 — 40 34 20 17 8,3 8,3
210 28,4 30%
3 — 23 20 12 10 8 8,4
1 — 29 25 15 12 6 6
160 26,4 60%
ELE- 3 — 17 15 9 7 5,8 6,1
TRODO
1 — 22 18 11 9 4,4 4,5
REVES- 125 25 100%
TIDO 3 — 13 11 7 6 4,5 4,6
100 24 40% 1 31 — — — — 3,7 3,7
90 23,6 60% 1 28 — — — — 3,3 3,3
75 23 100% 1 23 — — — — 2,7 2,7
1 — 28 24 14 12 5,8 5,8
210 18,4 60%
3 — 16 14 9 7 5,8 6
1 — 22 19 12 10 4,6 4,6
175 17 100%
TIG 3 — 13 11 7 6 4,6 4.8
150 16 40% 1 33 — — — — 3,9 3,9
125 15 60% 1 26 — — — — 3,1 3,2
100 14 100% 1 21 — — — — 2,4 2,5
Consumo de poténcia (W)
oov [ o [ 775 | — [ 4 85 | 8 [ 8 [ o1 | 96 — —
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Valores nominais de saida Consumo de corrente lgﬁzjgla(svt)ensées de entrada no- Poténcia de entrada
Proces-
- Fator de Fase
so
C°'(r;3"te Te(’{,s)“ Trabalho 120V 208V 240V 400V 480V kW kVA
(F.T.)
ociosa 3 — 93 96 101 111 — —
Ociosa
e | — — — 1 24 23 25 32 35 — —
gada
Em 1 8 1 19 25 — —
espera 3 — 13 14 28 39 — —
B. Maxstar

&= Néo utilize as informagbes da tabela de especificagbes da unidade para determinar os requisitos de servigo elétrico. Consulte as se¢bes
4-7, 4-8, e 4-6 para obter informagbes sobre a conexdo da poténcia de entrada.

Faixa de corrente de solda

Tensao maxima de circuito
aberto (Ug)

Tensao baixa de circuito aber-
to (Uo)

Tensao de pico nominal da
abertura do arco (Up)

1-2101

80

8-152

15kV3

1 A faixa de soldagem para processo com eletrodo revestido € de 5 a 210 ampéres. Para soldagem TIG, a faixa de corrente depende do dia-
metro do eletrodo de tungsténio (consulte as Secdes 7-4 e/ou 9-3) dependendo do modelo.

2 Tensao baixa de circuito aberto em TIG “Lift Arc™", ou em Eletrodo revestido com tensao baixa de circuito aberto selecionada.

3 O dispositivo de abertura de arco foi projetado para soldagem manual.

Valores nominais de saida Consumo de corrente (pf) nlasvtensées de entrada no- Poténcia de entrada
Proces- minal (V)
- Fator de Fase
£-1e)
rapbalho
°°'(rf)"te Te('{,“')“ Trabalh 120V 208V 240V 400V 480v kW kVA
(F.T)
210 - 205 1 — 36 30 18 15 73 7.4
’ ° 3 — 21 18 10 9 71 7.4
160 s6t 505 1 — 26 22 13 11 53 53
ELE- ‘ ° 3 — 15 13 8 6 52 55
TRODO
REVES. 15 25 100% 1 — 19 16 10 8 3,9 4,0
TIDO 3 — 11 10 6 5 3,9 4.1
100 24 40% 1 25 — — — — 3,0 3,0
90 236 60% 1 23 — — — — 2,8 28
75 23 100% 1 19 — — — — 23 23
210 154 505 1 — 24 20 12 10 4,9 4,9
’ ° 3 — 14 12 7 6 49 52
15 . 100 1 — 19 17 10 8 4,0 4,0
TIG ° 3 — 12 10 6 5 4,0 42
150 16 40% 1 27 — — — — 33 33
125 15 60% 1 22 — — — — 2,6 26
100 14 100% 1 17 — — — — 2,0 2,0
Consumo de poténcia (W)
ocvV 1 85 83 83 91 96 — —
. 0 775 —
ociosa 3 — 93 96 101 111 — —
Ociosa 1 24 23 25 32 35 — —
com sai- . o o
da desli- 3 — 29 29 43 42 — —
gada
Em 1 8 9 11 19 25 — —
espera 3 — 13 14 28 39 — —
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3-5. Dimensoes, pesos e opgoes de montagem

A. Fonte de energia de soldagem

Ref. 805497-A

Dimensodes

A 13-5/8 pol. (346 mm)
B 8-5/8 pol. (219 mm)
c Dynasty e Maxstar CE: 22—-1/2 pol. (569 mm)
Maxstar (Modelos ndo CE): 19-1/2 pol. (495 mm)
Maxstar: 38 Ib (17,2 kg)
Maxstar CE: 42 |b (18,8 kg)
Peso

Dynasty: 47 Ib (21,3 kg)
Dynasty c/CPS: 50 Ib (22,7 kg)

B. Fonte de energia de soldagem com carrinho e circ

ulador de agua

805503-B

Dimensodes

A 33-1/2 pol. (851 mm)

B 19-1/2 pol. (493 mm)

c 41-1/2 pol. (1052 mm)
Peso Dynasty: 137 Ib (62,1 kg)
vazio y y: K9
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C. Opcoes de montagem

Dimensoées
A 15-7/16 pol. (392 mm)
B 9-19/32 pol. (244 mm) Center-To-Center
C 5/16 pol. (8 mm)
D 17-15/32 pol. (444 mm)
E 3-3/4 pol. (95 mm)
F 13/64 pol. (5 mm)
1 Ferragens de montagem

Remova as ferragens para separar a fonte de energia do circulador
de agua.

Reinstale as ferragens.

2 Suporte de montagem

s0ss0s-a | USe o suporte para montar a fonte de energia no circulador de agua.
O suporte esta incluido com o circulador de agua.

3 Suporte de montagem (Maxstar) (ndo mostrado)

Use o suporte para montar a fonte de energia no circulador de agua.
Adquira o suporte separadamente como N° de pega 301312.

&= O suporte de montagem pode ser adquirido separadamente pa-
ra montar a maquina em outra supetrficie. Deixe espago para o
suporte conforme as dimensées indicadas.
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3-6. Fator de trabalho e sobreaquecimento

§e
g 5 }Sg O Fator de Trabalho (F.T.) é a percentagem
h/ de 10 minutos durante a qual a unidade pode
» soldar na sua carga nominal sem
sobreaquecer.
Se a unidade sobreaquece, a saida para,
uma mensagem de ajuda é exibida (consulte
a Secéo 11-4), e o ventilador de refrigeragéo
comega a funcionar. Aguarde 15 minutos pa-
ra que a unidade esfrie. Diminua a corrente,
a tensdo ou o Fator de Trabalho antes de
soldar.
AVISO - Exceder o Fator de Trabalho pode
danificar a maquina ou a tocha e leva a perda
da garantia.
7 — TIG (entrada de 2 208V)
\
4 \
200" oY
| — — Eletrodo revestido ~
I (entrada de > 208V) ~ ~
m [ \
N e ~o ~
» 0 — —TIG (entrada de 120V) —  ~_ = ~_
% L =~ ~ < ~.
» * Eletrodo revestido T~
—_— - ~
% I (entrada de 120V) S T~
4 ~
o 100 - - - - _ ~
E L \
< | S—
50"
10 20 30 40 50 60 70 80 90 100
% de Fator de Trabalho (F.T.)
247219-B
Sobreaquecimento
0 AouV
ity \
ou
Minutos reduzir o Fator de Trabalho

3-7. Caracteristicas estaticas

As caracteristicas estaticas (saida) da fonte de energia de soldagem podem ser descritas como de corrente constante durante os processos
SMAW e GTAW. As caracteristicas estaticas também s&o afetadas por ajustes de controle (inclusive software), eletrodo, gas de protecéo, mate-
rial das pegas a serem soldadas e outros fatores. Entre em contato com a fabrica para obter informagdes especificas sobre as caracteristicas
estaticas da fonte de energia de soldagem.
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3-8. Especificagdoes ambientais

A. Grau de protecao IP

Grau de protegao IP
P23

Este equipamento é previsto para uso ao ar livre.

B. Especificagoes de temperatura

Faixa de temperatura de operagao* Faixa de temperatura de armazenamento
14 a 104°F (-10 a 40°C) -4 a 131°F (-20 a 55°C)

*saida é reduzida a temperaturas acima de 104°F (40°C).

C. Informagodes sobre Compatibilidade Eletromagnética (EMC)

Este equipamento Classe A nao foi projetado para uso em areas residenciais onde a energia elétrica é fornecida pelo sistema
publico de alimentacao de baixa tensdo. Pode haver dificuldades potenciais para garantir a compatibilidade eletromagnética
nesses locais, devido a perturbagdes conduzidas e irradiadas.

Este equipamento esta em conformidade com a IEC 61000-3-11 e a IEC 61000-3-12 e pode ser conectado a sistemas publicos de baixa ten-
séo, desde que a impedancia Zmax desse sistema no ponto de acoplamento comum seja inferior a 52mQ (ou que a poténcia de curto—circuito
Ssc seja superior a 3.1MVA). E responsabilidade do instalador ou do usuério do equipamento assegurar que, por meio de consulta ao opera-
dor da rede de distribuigdo, se necessario, a impedancia do sistema esteja em conformidade com as restricdes de impedancia.

D. Informagdes sobre substincias perigosas de EEP China

PEEREFFRTEENRANENR SR

Informagdes sobre substancias perigosas de EEP China

BB BEYR
Nome do Substancia perigosa
comporente ' ® @ A BRBE 2R
(tu%;ﬁlﬁ?) Pb Hg Cd Cré PBB PBDE
(se aplicavel)
BEAR AR IR X o} O ) 0} o}
Pecas de latdo e
cobre
BEE X (6] o ) 0} (0]

Dispositivos de
acoplamento

FREE o} o} X ) o} o}
Dispositivos de

comutagao

ZHEMEEERT | X o (o) o ¢} ¢}

Cabos e acesso-
rios para cabos

EASth X O O (0] (0] (0]
Baterias

ARG P ESIT 11364H M E Lw .

Esta tabela foi elaborada de acordo com a norma SJ/T 11364 da China.

O:

RTIZEEYREZSGFAEERMEPNEEHEPEGCB/T2657T2M ERNBREERUT.

Indica que a concentragéo da Substancia perigosa em todos os materiais homogéneos da peca fica abaixo do limite relevante da norma GB/
/T 26572 da China.

X:

RAZAEYREDEZHENE—GRMBPHEEE L PEGB/T26572MENREER.

Indica que a concentragédo da Substancia perigosa em pelo menos um dos materiais homogéneos da pega fica acima do limite relevante da
norma GB/T 26572 da China.

BRER T MV ERR 6 F HA PR MK HE B SU/Z11388HI M EHATE .
O valor de EFUP deste EEP ¢é definido de acordo com a norma SJ/Z 11388 da China.

D)
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E. Informagdes de Ecodesign da UE

Modelo Entrada Eficiénci:lrr:‘i::?aaggz fonte de Consn;Tnoel:ti)éTgc(iigs%nergia
Dynasty 210 400V Trifasica 76.5% 16.8 W
Dynasty 210 230V Trifasica 73.7% 129W
Maxstar 210 400V Trifasica 85.1% 16.0 W
Maxstar 210 230V Trifasica 83.0% 10.3W

Sempre que possivel, nunca descarte o produto com o refugo geral.
Reutilize ou recicle refugos de materiais elétricos ou eletronicos
(WEEE) descartando-os em recipientes especificos.

Para reciclagem, contate o 6rgao local ou, para maiores informagoes,
o seu Distribuidor local.

Matérias—primas criticas possivelmente presentes em quantidades indicativas superiores a 1 grama no nivel do componente

Componente Matéria—prima critica

Placas de circuito impresso Barita, bismuto, cobalto, galio, germanio, hafnio, indio, terra rara pesada, terra rara leve, niébio, me-
tais do grupo da platina, escandio, silicio metalico, tantalo, vanadio

Componentes de plastico Antimdnio, barita

Componentes elétricos e eletronicos Antimdnio, berilio, magnésio

Componentes de metal Berilio, cobalto, magnésio, tungsténio, vanadio

Cabos e conjuntos de cabos Borato, antiménio, barita, berilio, magnésio

Painéis de exibigao Galio, indio, terra rara pesada, terra rara leve, niébio, metais do grupo da platina, escandio
Baterias Fluorita, terra rara pesada, terra rara leve, magnésio
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SEGAO 4 - INSTALAGAO

4-1. Selegéao do local

INE Y e S

Movimentagao

Localizacao e ventilacao

18 in. (460 mm)

18 in. (460 mm)

1 Cinta de transporte

Use a cinta para transportar somente a fonte
de energia. N&o use para levantar a fonte de
energia quando estiver conectada ao carri-
nho/circulador de agua.

2 Algas de levantamento

Use a alga de elevagdo para mover e levan-
tar a soldadora, o carrinho ou o circulador de

agua.

A

3 Chave geral

Localize a Fonte perto de um ponto adequa-
do de alimentacgao elétrica.

Nao trabalhe com um equipamento
ou ndao o movimente onde ele pos-
sa tombar.

Instalagbes especiais podem ser
necessarias quando ha presenca
de gasolina ou deliquidos volateis
- ver NEC, Artigo 511 ou CEC Se-
gao 20.

Nao use a alga de elevagao para le-
vantar a unidade quando houver
cilindro de gas e acessoérios
conectados.
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4-2. Selecao de tamanhos de cabo!

AVISO - O comprimento total do cabo no circuito de soldagem (consulte a tabela abaixo) é o comprimento combinado dos dois cabos de solda-
gem. Por exemplo, se a fonte de energia estiver a 100 pés (30 m) da Obra, o comprimento total do cabo no circuito de soldagem sera de 200
pés (2 cabos de 100 pés). Use a coluna de 200 pés (60 m) para determinar o tamanho do cabo.

Tamanho do cabo de soldagem?2 e comprimento total do cabo (cobre) ndo maior que

100 pés (30 m) ou menos4 150 pés (45 m) | 200 pés (60 m)
Corrente de soldagems | 1"~ 1‘(’,;m62)% AWG | FT.= 60(;"1&‘)’% AWG F.T. =10 - 100% AWG (mm?2)
100 4(20) 4(20) 4(20) 3(30)
150 3(30) 3(30) 2(35) 1(50)
200 3(30) 2 (35) 1(50) 1/0 (60)
250 2 (35) 1(50) 1/0 (60) 2/0 (70)

1 A tabela é fornecida a titulo de orientagéo e pode nao ser valida para certas aplicagdes.

2 A bitola dos cabos de soldagem é baseada em uma queda de tensdo maxima de 4 volts ou em uma densidade de corrente maxima de 6,6
A/mm2.

3 Para aplicagéo pulsada, selecione a bitola de cabo de soldagem no valor da corrente de pico.

4 Para distancias maiores que 100 pés (30 m) e até 200 pés (60 m), use apenas saida de corrente continua (CC). Para distancias maiores do
que as que sdo mostradas neste guia, consulte a AWS Fact Sheet No. 39, Welding Cables (Ficha Técnica Ne 39, Cabos de soldagem), da
AWS, disponivel na American Welding Society, no endereco http://www.aws.org.
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4-3. Conexoes
e
NP =

Painel frontal da Dynasty A Desligue a alimentagao elétrica an-
tes de conectar aos terminais de

saida de soldagem.

A Nao use cabos gastos, danifica-
dos, mais finos que o recomenda-
do ou consertados.

Conexodes da Dynasty

1 Tomada de controle remoto (consulte a
Secéo 4-9)

2 Conexao de saida de gas para a tocha

Requer uma chave de 11/16 pol.

3 Conexao do cabo “Obra”

Conexéao da tocha TIG ou do porta—ele-
trodo revestido

5 Chave Liga/Desliga principal

Use a chave para energizar/desenergizar a
maquina.

6 Tomada opcional da fonte de alimenta-
¢ao dedicada Coolmate 1.3 (somente pa-
ra Modelos Dynasty)

7 Protetor suplementar para fonte de ali-
mentacéo dedicada Coolmate 1.3

Incluido com a tomada opcional da da fonte
de alimentacdo dedicada Coolmate 1.3 (so-
mente para Modelos Dynasty)

8 Conexao de entrada do gas

A conexao possui roscas para a direita de 5/
/8-18 pol. e normalmente requer uma chave
de 11/16 pol. A pressdo maxima é de 125
psi. (Nao incluido nos modelos Maxstar
STR.)

9 Conexao do cabo “Obra” para soldagem
TIG. Conexao do porta—eletrodo revesti-
do para soldagem a arco elétrico com
eletrodo revestido

10 Conexdo da tocha TIG para soldagem
TIG/conexao do cabo “Obra” para solda-
gem a arco elétrico com eletrodo
revestido
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4-4. Conexoes do circulador de agua

Al

805504-C

J——— 11/16 pol. (21 mm para unidades CE)

&= O carrinho e o circulador de agua sdo
acessorios opcionais

1 Tomada de alimentagédo Coolmate 1.3
2 Cabo de alimentagdo do circulador de
agua

Fornece 115 VCA para alimentar o circula-
dor de agua.

3 Terminal de saida de soldagem do eletro-
do (Terminal - de saida de soldagem da
Obra nos modelos Maxstar)

Conecte a tocha TIG ao terminal de saida de
soldagem do eletrodo.

4 Conexao de saida do gas

Conecte a mangueira do gas da tocha TIG a
conexao de saida do gas.

5 Terminal de saida de soldagem da Obra
(Terminal + de saida de soldagem da
Obra nos modelos Maxstar)

Conecte o cabo “Obra” ao terminal de saida
da Obra.

o — 4 6 Conexdo de saida da agua (para a

tocha)

Conecte a mangueira (azul) de fornecimento
de agua da tocha a conexdo de saida de
agua dos circuladores de agua.

7 Conexado de entrada da agua (vindo da
tocha)

Conecte a mangueira (vermelha) de retorno
de agua da tocha a conexéo de entrada de
agua dos circuladores de agua.

Especificagoes do liquido refrigerante

Aplicagéo Soldagem TIG ou quando
se usa AF (Corrente de alta
frequéncia)

Liquido Liquido refrigerante de bai-
refrigerante | xa condutividade N°
(1-1/4 gal) | 043810

® Uma solugao 50/50
® Protege o equipamen-
to até -37° F (-38°C)
® Impede o crescimento
de algas
Agua destilada ou deioni-
zada OK acima de 32 °F (0
°C)

AVISO - O uso de liquido refrigerante di-
ferente daqueles listados na tabela anula
a garantia de qualquer componente que
esteja em contato com o liquido refrige-
rante (bomba, radiador, eftc.).
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4-5. Guia de servigo elétrico (Dynasty)

A. Guia de servigo elétrico para operacgao trifasica

Se as recomendagoes deste guia de manutengao elétrica ndo forem seguidas, ha perigo de choque elétrico ou incéndio. Estas re-
comendagoes sao voltadas para um circuito de ramificagao individual para a saida nominal e o ciclo de tarefa de uma fonte de ali-
mentagao de soldagem.Em instalagdes individuais de circuitos de ramificagao, o Cédigo Nacional Elétrico (NEC) permite que a
classificagdo de condutor ou tomada seja inferior a classificagao do dispositivo de protegao de circuito. Todos os componentes
do circuito devem ser fisicamente compativeis entre si. Ver NEC artigos 210.21, 630.11 e 630.12.

(&~ A tenséo de entrada real ndo deve cair abaixo de 108 VCA ou subir acima de 528 VCA. Se a tenséo de entrada real estiver fora desta fai-
xa, a unidade podera ndo operar conforme as especificagoes.

Trifasica
Tension nominal de alimentacién (V) 208 240 400 480
Corriente de suministro maxima nominal /1max (A) 23 20 11,8 9,8
Corriente de suministro efectiva maxima /e (A) 13,2 11,4 6,8 57
Valores nominales maximos recomendados para fusible estandar en ampe-
res’
Fusibles retardados 2 25 25 10 10
Fusibles de operaciéon normal 3 35 30 15 15
Largo maximo recomendado del conductor de suministro en pies (metros) 4 52 (16) 69 (21) 195 (60) 284 (86)
Instalacion de canal para conductores eléctricos
Tamaio minimo del conductor de suministro en AWG (mm?2) 5 14 14 14 14
Tamaio minimo de conductor de tierra en AWG (mm?) 5 14 14 14 14

Referencia: Codigo Nacional Eléctrico (NEC) del afio 2020 (incluso el articulo 630)

1 Si se utiliza un interruptor en vez de un fusible, seleccione uno cuya curva tiempo-corriente sea comparable a la del fusible recomendado.

2 Los fusibles lentos son clase RK5 de UL. Vea la norma UL 248.

3 Los fusibles de "operacion normal” (de proposito general, sin demora intencional) son los de la clase "K5" de UL (hasta aquéllos, e incluyendo
60 amps.) y los de la clase "H". (65 amperios y mas).

4 Largo maximo total de los conductores de entrada de cobre en toda la instalacion, los canales para conductores eléctricos y cordén flexible.

5 Los datos de conductor de esta seccion especifican el tamafio del conductor (excluido el cable flexible) entre el tablero de distribucion y el
equipo segun NEC tabla 310.15(B)(16) y se basan en las ampacidades permisibles de los conductores de cobre aislados con una calificacion
nominal de temperatura de 167°F (75°C) con no mas de tres conductores Unicos que trasladan corriente en un portacables.
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B. Guia de servico elétrico para operagao monofasica

A Se as recomendacgoes deste guia de manutengao elétrica ndo forem seguidas, ha perigo de choque elétrico ou incéndio. Estas re-

comendagodes sao voltadas para um circuito de ramificagao individual para a saida nominal e o ciclo de tarefa de uma fonte de ali-

mentacao de soldagem.Em instalagoes individuais de circuitos de ramificagdo, o Cédigo Nacional Elétrico (NEC) permite que a
classificagdo de condutor ou tomada seja inferior a classificagdo do dispositivo de protegao de circuito. Todos os componentes
do circuito devem ser fisicamente compativeis entre si. Ver NEC artigos 210.21, 630.11 e 630.12.

(&= A tenséo de entrada real ndo deve cair abaixo de 108 VVCA ou subir acima de 528 VCA. Se a tenséo de entrada real estiver fora desta fai-

xa, a unidade podera nédo operar conforme as especificagoes.

Monofasica
Tensién nominal de alimentacién (V) 120 208 240 400 480
Corriente de suministro maxima nominal /1max (A) 33 40 34,3 19,8 16,6
Corriente de suministro efectiva maxima /liesf (A) 22,7 22,3 19,1 11,5 9,5
Valores nominales maximos recomendados para fusible estandar en
amperes '
Fusibles retardados 2 40 50 40 20 20
Fusibles de operacion normal 3 50 60 50 30 25
Largo maximo recomendado del conductor de suministro en pies (me- 46 (14) 65 (20) 53 (16) 98 (30) 140 (43)
tros) 4
Instalacion de canal para conductores eléctricos
Tamafio minimo del conductor de suministro en AWG (mmg2) 5 10 10 12 14 14
Tamaio minimo de conductor de tierra en AWG (mm?2) 5 10 10 12 14 14

Referencia: Codigo Nacional Eléctrico (NEC) del afio 2020 (incluso el articulo 630)

1 Si se utiliza un interruptor en vez de un fusible, seleccione uno cuya curva tiempo-corriente sea comparable a la del fusible recomendado.

2 Los fusibles lentos son clase RK5 de UL. Vea la norma UL 248.

3 Los fusibles de "operacion normal" (de propdsito general, sin demora intencional) son los de la clase "K5" de UL (hasta aquéllos, e incluyendo

60 amps.) y los de la clase "H". (65 amperios y mas).

4 Largo maximo total de los conductores de entrada de cobre en toda la instalacion, los canales para conductores eléctricos y cordén flexible.
5 Los datos de conductor de esta seccion especifican el tamafio del conductor (excluido el cable flexible) entre el tablero de distribucion y el

equipo segun NEC tabla 310.15(B)(16) y se basan en las ampacidades permisibles de los conductores de cobre aislados con una calificacion
nominal de temperatura de 167°F (75°C) con no mas de tres conductores Unicos que trasladan corriente en un portacables.
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4-6. Guia de servico elétrico (Maxstar)

A. Guia de servigo elétrico para operacgao trifasica

Se as recomendagoes deste guia de manutengao elétrica ndo forem seguidas, ha perigo de choque elétrico ou incéndio. Estas re-
comendagoes sao voltadas para um circuito de ramificagao individual para a saida nominal e o ciclo de tarefa de uma fonte de ali-
mentagao de soldagem.Em instalagdes individuais de circuitos de ramificagao, o Cédigo Nacional Elétrico (NEC) permite que a
classificagdo de condutor ou tomada seja inferior a classificagao do dispositivo de protegao de circuito. Todos os componentes

do circuito devem ser fisicamente compativeis entre si. Ver NEC artigos 210.21, 630.11 e 630.12.

(&~ A tenséo de entrada real ndo deve cair abaixo de 108 VCA ou subir acima de 528 VCA. Se a tenséo de entrada real estiver fora desta fai-

xa, a unidade podera ndo operar conforme as especificagoes.

Trifasica
Tension nominal de alimentacién (V) 208 240 400 480
Corriente de suministro maxima nominal /1max (A) 20,5 17,7 10,4 8,7
Corriente de suministro efectiva maxima /e (A) 11 10 6 5
Valores nominales maximos recomendados para fusible estandar en ampe-
res’
Fusibles retardados 2 25 20 10 10
Fusibles de operaciéon normal 3 35 25 15 15
Largo maximo recomendado del conductor de suministro en pies (metros) 4 58 (18) 78 (24) 221 (67) 319 (97
Instalacion de canal para conductores eléctricos
Tamaio minimo del conductor de suministro en AWG (mm?2) 5 14 14 14 14
Tamaio minimo de conductor de tierra en AWG (mm?) 5 14 14 14 14

Referencia: Codigo Nacional Eléctrico (NEC) del afio 2020 (incluso el articulo 630)

1 Si se utiliza un interruptor en vez de un fusible, seleccione uno cuya curva tiempo-corriente sea comparable a la del fusible recomendado.

2 Los fusibles lentos son clase RK5 de UL. Vea la norma UL 248.

3 Los fusibles de "operacion normal” (de proposito general, sin demora intencional) son los de la clase "K5" de UL (hasta aquéllos, e incluyendo

60 amps.) y los de la clase "H". (65 amperios y mas).

4 Largo maximo total de los conductores de entrada de cobre en toda la instalacion, los canales para conductores eléctricos y cordén flexible.
5 Los datos de conductor de esta seccion especifican el tamafio del conductor (excluido el cable flexible) entre el tablero de distribucion y el
equipo segun NEC tabla 310.15(B)(16) y se basan en las ampacidades permisibles de los conductores de cobre aislados con una calificacion
nominal de temperatura de 167°F (75°C) con no mas de tres conductores Unicos que trasladan corriente en un portacables.
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B. Guia de servico elétrico para operagao monofasica

A Se as recomendacgoes deste guia de manutengao elétrica ndo forem seguidas, ha perigo de choque elétrico ou incéndio. Estas re-

comendagodes sao voltadas para um circuito de ramificagao individual para a saida nominal e o ciclo de tarefa de uma fonte de ali-

mentacao de soldagem.Em instalagoes individuais de circuitos de ramificagdo, o Cédigo Nacional Elétrico (NEC) permite que a
classificagdo de condutor ou tomada seja inferior a classificagdo do dispositivo de protegao de circuito. Todos os componentes
do circuito devem ser fisicamente compativeis entre si. Ver NEC artigos 210.21, 630.11 e 630.12.

(&= A tenséo de entrada real ndo deve cair abaixo de 108 VVCA ou subir acima de 528 VCA. Se a tenséo de entrada real estiver fora desta fai-

xa, a unidade podera nédo operar conforme as especificagoes.

Monofasica
Tensién nominal de alimentacién (V) 120 208 240 400 480
Corriente de suministro maxima nominal /1max (A) 27,4 35,8 29,9 17,6 14,6
Corriente de suministro efectiva maxima /liesf (A) 17,3 20 17 10 8
Valores nominales maximos recomendados para fusible estandar en
amperes '
Fusibles retardados 2 30 40 35 20 15
Fusibles de operacion normal 3 40 50 45 25 20
Largo maximo recomendado del conductor de suministro en pies (me- 33 (10) 44 (13) 60 (18) 111 (34) 160 (49)
tros) 4
Instalacion de canal para conductores eléctricos
Tamafio minimo del conductor de suministro en AWG (mmg2) 5 12 12 12 14 14
Tamafio minimo de conductor de tierra en AWG (mm?2) 5 12 12 12 14 14

Referencia: Codigo Nacional Eléctrico (NEC) del afio 2020 (incluso el articulo 630)

1 Si se utiliza un interruptor en vez de un fusible, seleccione uno cuya curva tiempo-corriente sea comparable a la del fusible recomendado.

2 Los fusibles lentos son clase RK5 de UL. Vea la norma UL 248.

3 Los fusibles de "operacion normal" (de propdsito general, sin demora intencional) son los de la clase "K5" de UL (hasta aquéllos, e incluyendo

60 amps.) y los de la clase "H". (65 amperios y mas).

4 Largo maximo total de los conductores de entrada de cobre en toda la instalacion, los canales para conductores eléctricos y cordén flexible.
5 Los datos de conductor de esta seccion especifican el tamafio del conductor (excluido el cable flexible) entre el tablero de distribucion y el

equipo segun NEC tabla 310.15(B)(16) y se basan en las ampacidades permisibles de los conductores de cobre aislados con una calificacion
nominal de temperatura de 167°F (75°C) con no mas de tres conductores Unicos que trasladan corriente en un portacables.
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4-7. Conexao com a poténcia de entrada trifasica

A

A A instalagdo deve obedecer a to-
das as normas nacionais e locais -
somente pessoas qualificadas po-
dem instalar a unidade.

_ Abra, trave e sinalize a chave geral
= GND/PE Earth Ground A da alimentacdo elétrica antes de

conectar os condutores de entrada
da unidade. Sigaos procedimentos
estabelecidos para a instalagao ea-
remocado dos dispositivos de tra-
vamento/sinalizagao.

A SEMPRE conecte PRIMEIRO o
condutor verde ou verde/amarelo
de aterramento ao terminal de ater-
ramento e NUNCA a um terminal
de linha.

AVISO - Nesta unidade, os circuitos do Au-
toline adaptam automaticamente a fonte de
energia a tensdo primaria que esta sendo
fornecida. Verifique a tensdo de entrada
existente no local de trabalho. Esta unidade
pode ser conectada a qualquer poténcia de
entrada entre 120 e 480 VCA sem remover a
tampa para voltar a ligar a fonte de energia.

Verifique os dados da placa nominal da Fon-
te e a tensdo elétrica disponivel no local de
trabalho.

L1 Para operacgao trifasica

3 L2 5 1 Cabo de alimentagao elétrica

L3 2 Chave geral (a chave é mostrada na sua
6 posicdo DESLIGA)

3 Condutor verde ou verde/amarelo de
aterramento

4 Terminal de aterramento da chave geral

5 Condutores de entrada (L1, L2 e L3)
] 6 Terminais de linha da chave geral

PRIMEIRO, conecte o condutor verde ou
verde/amarelo de aterramento ao terminal
de aterramento da chave geral.

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

7 Protegao contra sobrecargas

Selecione o tipo e a capacidade da protegédo
contra sobrecargas de acordo com a Carac-
teristicas elétricas de alimentagéo (a figura
mostra uma chave com fusiveis).

Feche a porta da chave geral. Remova a tra-
va e a sinalizagéo e coloque a chave na po-
sicdo LIGA.

803766-C / Ref. 805496-A Ve N

=———
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4-8. Conexao da poténcia de entrada monofasica

Al

GND/PE Earth Ground

803766-C / Ref. 805496-A

A A instalagao deve obedecer a to-
das as normas nacionais e locais -
somente pessoas qualificadas po-
dem instalar a unidade.

A Abra, trave e sinalize a chave geral
da alimentacdo elétrica antes de
conectar os condutores de entrada
da unidade. Sigaos procedimentos
estabelecidos para a instalagao ea-
remoc¢ado dos dispositivos de tra-
vamento/sinalizagao.

A SEMPRE conecte PRIMEIRO o
condutor verde ou verde/amarelo
de aterramento ao terminal de ater-
ramento e NUNCA a um terminal
de linha.

AVISO - Nesta unidade, os circuitos do Au-
toline adaptam automaticamente a fonte de
energia a tensdo primaria que esta sendo
fornecida. Verifique a tensdo de entrada
existente no local de trabalho. Esta unidade
pode ser conectada a qualquer poténcia de
entrada entre 120 e 480 VCA sem remover a
tampa para voltar a ligar a fonte de energia.

Verifique os dados da placa nominal da Fon-
te e a tensao elétrica disponivel no local de
trabalho.

1 Condutores branco e preto de alimenta-
géo (L1el2)

2 Condutor vermelho

3 Condutor verde ou verde/amarelo de
aterramento

4 Espaguete isolante

5 Fitaisolante

Isole e amarre o condutor vermelho como
mostrado.

6 Cabo de alimentagao elétrica

7 Chave geral (a chave é mostrada na sua
posicdo DESLIGA)

8 Terminal de aterramento da chave geral

Terminais de linha da chave geral

PRIMEIRO, conecte o condutor verde ou
verde/amarelo de aterramento ao terminal
de aterramento da chave geral.

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

10 Protegéo contra sobrecargas

Selecione o tipo e a capacidade da protecdo
contra sobrecargas de acordo com a Carac-
teristicas elétricas de alimentagéo (a figura
mostra uma chave com fusiveis).

Feche a porta da chave geral. Remova a tra-
va e a sinalizagéo e coloque a chave na po-
sicdo LIGA.
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4-9. Informagoes da tomada “Remote 14”

Remote 14 Pino Informagoes de pino
A Controle do contator +15 VCC, em relagéo a G.
15 VCC CONTATOR O fechamento do contato com A completa o cir-
DE SAIDA B cuito de 15 VCC de comando do contator e ativa
a saida.
C Saida para o controle remoto; +10 VCC.
D Comum do circuito de controle remoto.

Sinal de comando de entrada 0 a +10 VCC que
vem do controle remoto.

1 Reconfiguravel como entrada para Output
Enable (Weld Stop) (Ativar saida (Parada da

E solda)) — usado para cessar remotamente a sol-
dagem fora do ciclo normal de soldagem. A co-
nexao com o pino D deve ser permanentemente
mantida. Se a conexao for interrompida, a saida
sera interrompida e sera exibido Auto Stop (Pa-
rada automatica).

Controle remoto da
Saida

F Realimentagéo da corrente; +1 VCC por 100 A.
H Realimentagéo da tenséo; +1 VCC por saida de
10 V.
Indicagéo de arco valido fechado no pino G com
1 arco valido. Especificagdes elétricas: transistor

de coletor aberto (consulte a Segao 4-10 para
ver exemplo de conex&o).

Bloqueio de controle do comprimento do arco
fechado para o pino G durante as correntes ini-
cial e final e rampa, bem como durante o tempo
‘k P J1 na base de um forma de onda da pulsagéo
! <=10 Hz. Especificagbes elétricas: transistor de

coletor aberto (consulte a Segéo 4-10 para ver
exemplo de conex&o).

Sinais de saida

805 497-A

Deteccao de Touch Sense fechada para soque-
2 te G com o Touch Sense da Modbus ativado € a
maquina nao acionada para produgao de solda.

Comum G eRi‘torno para todos os sinais de saida: F, H, I, J
Chassi K Chassi
L2 Comum de Modbus (Comum de RS485)
Barramento de co- >
municacao serial M Modbus D1 (RS485 B+)
N2 Modbus D0 (RS485 A-)

Os pinos G e K sao eletricamente isolados entre si.
1 Disponivel com cartdo de memoria opcional Expansao de automagéo.

2 Disponivel com cartdo de memdria opcional Expansao do Modbus. A comunicagéo serial do Modbus permite acessar todos os parametros
do painel frontal e funcionalidades da maquina. Consulte o Manual do proprietario 265415 para obter uma lista de registradores Modbus. A
expanséao do Modbus inclui também a funcionalidade de Expansdes de ajuste de amplitude independente da CA (somente na Dynasty), fio
energizado e abertura do arco rapida.

&= Se um controle remoto manual, como o RHC-14, estiver conectado ao soquete “Remote 14", devera ser ajustado algum valor de corren-
te acima do minimo no controle remoto antes de ligar o contator Painel ou Remoto. Se isso n&o for feito, a corrente a ser controlada pe-
lo controle de painel e pelo controle remoto manual ndo funcionara.

4-10. Aplicacao de automacgao simples

Resisténcia da bobina mais R deve ser es-
colhida para limitar a corrente a 75 mA

- A
‘ + > Alimentagao fornecida pelo usuario de até

() CR1 Para o equipamento 27 VCC’ no maximo

do usuario

Pino 1, J: Coletor ‘

'O

Pino G: Emissor ‘ <J
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4-11. Atualizacdes de software

A. Como fazer o download de atualizagdes de software

>

(& TIG Software - MillerWelds

File Edit View Favorites Tools Help

SHARE

@M“er RESOURCES ~ SUPPORT  ABOUT

ACCESSORIES
v

CONSUMABLES
v

EQUIPMENT

SAFETY

~ ~

Home / Support / System Setup & Software / TIG Software

TIG Software Updates & Expansions

Dovwnload the most up-to-date, innovative Software solutions for your TIG welder instantly to a memory card for enhanced
performance.

By downloading TIG software, you are agreeing to the
TIG Solutions and Miller Electric

& Conditions set forth by

System Software Installation Instructions [PDF]

X2 =
SHOPPING
CART

Q

WHERE
TO BUY

Q

SEARCH

APPLICATIONS
~

Dynasty 280 Quick Guide

Dynasty 280 DX Quick Guide
Syncrowave 210 Quick Guide
TIG Welding Resources

Site Feedback

<

Motivos para fazer download de atualiza-
¢oes de software

® Para obter as mais recentes melhorias
de recursos e de software com atualiza-
cOes de software futuras.

Para todas as substituicbes de placa de
circuito, uma atualizagédo de software é
necessdria para que a unidade opere
de maneira adequada.

Uma atualizagdo de software é neces-
séria para garantir a operacéo adequa-
da de expansdo de software de todas
as expansdes de recursos adquiridas.

Requisitos

E necessario um computador com porta pa-
ra cartdo de memoria SD ou um leitor de car-
tdo de meméria SD para fazer o download
de atualizagdes de software.

Cartdo de memoéria SD de no maximo 32
GB.

O logotipo SD é marca comercial registrada
da SD-3C LLC.

Como fazer o download de atualizagdes
de software

No seu navegador de internet, va para www.
millerwelds. com/support/system-setup-and-
-software/tig-software

Selecione System Installation Instructions
(PDF) e siga as instrugdes.
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B. Instalagdo de software

llustragcao da Dynasty 210 DX

(&= As atualizagbes de software podem re-
definir a maquina para os valores
padréao.

Requisitos do cartao:

Cartdo de memoéria SD de no maximo 32
GB.

1 Porta do cartdo de memoria
2 Indicador LED

Insira o cartdo com o novo software na porta
com a maquina ligada (mas sem estar

805496-A

soldando). Se o cartdo for inserido durante
soldagem, o processo de soldagem sera
interrompido.

O indicador LED pisca em verde quando a
maquina esta lendo ou gravando no cartéo
e 0 mostrador de medidores apaga. O tem-
po de atualizagao pode ser de até trés minu-
tos. Nao remova o cartdo enquanto o LED
estiver piscando em verde.

Depois de ler o cartdo ou de gravar nele
com sucesso, o LED alterna de piscante pa-
ra verde constante, e os medidores

acendem. Agora, a maquina esta pronta pa-
ra ser usada.

Solucao de problemas:

O indicador LED esta piscando em verme-
Iho: erro ao atualizar o software ou o softwa-
re ndo € compativel. Tente remover e inserir
o cartéo.

O indicador LED fica continuamente aceso
em vermelho: ndo é possivel ler o cartdo. O
cartdo pode estar ruim.
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SECAO 5 - OPERAGCAO DA DYNASTY 210

5-1.

Controles da Dynasty 210

,M}_,

A

)
i
STICK

7'_=

ro
eg

Hold for Setup

1 Botao Standby (Em espera)

Use para colocar a maquina em modo de
baixo consumo de alimentagao elétrica.

(&= Esta tecla também pode ser usada pa-
ra limpar alguns erros. Consulte a Se-
¢do 11-5.

2 Controle de ajuste da corrente

Use o controle para modificar o valor da cor-
rente pré—-ajustado. Se um controle remoto
for utilizado, o valor de corrente pré—-ajusta-
do sera a saida de corrente maxima dispo-
nivel. Esse controle também funciona como
um controle de alteragdo de parametro
quando se esta no modo de menu (consulte
as Segoes 5-2 até 5-6).

3 Porta e indicador do cartdo de memaria

Esta porta é utilizada para adicionar recur-
s0s a maquina e atualizar o software das
placas internas da magquina. O indicador
acende quando o cartdo esta sendo acessa-
do (consulte a Segéo 4-11).

4 \Voltimetro

Exibe a tensdo média retificada real quando
ha tens&o nos terminais de saida de solda-
gem. Também usado para exibir descri¢cdes
de parametros quando se esta no menu.

5 Amperimetro

Exibe a corrente real durante a soldagem e
a corrente pré —ajustada quando esta ocio-
sa. Também € usado para exibir as opgdes
de selegéo de parametro quando se esta no
menu.

6 Botao Menu

Pressione o botdo para rolar os parametros
disponiveis para o processo selecionado.
Mantenha o botéo pressionado para entrar
no modo de configuragao (consulte as Se-
cOes 5-2 até 5-6).

7 Indicador ON (Ligado) de saida

O indicador azul acende quando a saida es-
ta ligada.

8 Seletor de processo

~

247222-D

Use para selecionar um dos processos a
seguir:

® AC TIG (TIG CA) -
aluminio.

® DC TIG (TIG CC) - (DCEN) Usado para
soldar ago doce e ago inoxidavel.

® DC Stick (Eletrodo Revestido CC) -
(DCEP) Usado para soldar agos.

® AC Stick (Eletrodo Revestido CA) -
Usado para soldar agos se o sopro do
arco for um problema ao utilizar Eletro-
do Revestido em CC.

Usado para soldar

9 Logotipo SD

A porta do cartdo de memoria utiliza um car-
tdo de meméria SD.

O logotipo SD é marca comercial registrada
da SD-3C LLC.
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5-2. Acesso ao menu do painel de controle: AC TIG (TIG CA)

9

1 Botao Menu

\ Pressione o botdo Menu para alternar entre
os parametros que podem ser ajustados.

2 Exibigdo do parametro
3 Exibicdo do ajuste

Gire o controle de ajuste da corrente para

4 Controle de ajuste da corrente
ajustar a configuragao do parametro.

&= O parédmetro retorna automaticamente
para o ajuste de corrente 15 segundos

apoés o controle de ajuste da corrente fi-
car inativo.

Hold for Setup
Controle da corrente:

Controla a saida de corrente CA média de
soldagem. Limita a saida maxima de um dis-
positivo de corrente remoto.

*PRO-SET fornece ajustes desenvolvidos

gem. Para usar o PRO-SET, pressione o bo-
tdo Menu para exibir o parametro e ajuste o

profissionalmente para o processo de solda-

controle de ajuste da corrente até PRO-SET
piscar no mostrador. PRO —-SET pisca uma
vez e exibe o ajuste profissional para o
parametro.

247222-D

Controle de equilibrio* (%EN)

Mostrador de parametros / de
ajustes

Descrigao

[BAL] [75%]

Controla a limpeza de 6xidos
O aumento do ajuste reduz a limpeza de 6xidos. A faixa vai de 60 a 80%.

NI
ORI

DICA: Equilibrio CA controla a agédo de limpeza. Se aparecerem pontos pretos flutuantes na poga, o ajus-
te do equilibrio esta muito alto. Diminua o equilibrio até a poca ficar limpa.

Controle de frequéncia*

Mostrador de parametros / de
ajustes

Descrigao

[FREQ] [120H]

O aumento do ajuste diminui a largura do arco. A faixa vai de 70 a 150 Hertz.

L

DICA: Frequéncia CA controla a largura do cone do arco. Para filetes de solda finos (menores que 1/4
pol.), ajuste a frequéncia em 120 Hz. Esse ajuste de frequéncia produz um arco estavel focalizado e gera
uma solda mais estreita. Para soldagem em canto externo ou em ranhuras em material pesado, pode ser
necessaria uma solda larga. Diminua a frequéncia para 70 a 100 Hz. Este ajuste de frequéncia produz
solda mais larga.

Controle de pés-vazao

Mostrador de parametros / de
ajustes

Descrigao

[POST] [AUTO]

Controla o tempo que o gas demora para fluir depois que a soldagem para. A faixa € AUTO (Automatico),
OFF (Desligado) a 50T (segundos). AUTO calcula o tempo com base na corrente maxima de cada ciclo
de soldagem. O tempo minimo é de 8 segundos. Auto = corrente maxima/10.
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5-3.

Acesso ao menu do painel de controle: DC TIG (TIG cc)

e

®
@ 9

Hold for Setup

~

247222-D

1 Botao Menu

Pressione o botdo Menu para alternar entre
os parametros que podem ser ajustados.

2 Exibigao do parametro
3 Exibicédo do ajuste
4 Controle de ajuste da corrente

Gire o controle de ajuste da corrente para
ajustar a configuragdo do parametro.

&= O pardmetro retorna automaticamente
para o ajuste de corrente 15 segundos
apoés o controle de ajuste da corrente fi-
car inativo.

Controle da corrente:

Controla a saida de corrente de soldagem.
Limita a saida maxima de um dispositivo de
corrente remoto.

*PRO-SET fornece ajustes desenvolvidos
profissionalmente para o processo de solda-
gem. Para usar o PRO-SET, pressione o bo-
tdo Menu para exibir o parametro e ajuste o
controle de ajuste da corrente até PRO-SET
piscar no mostrador. PRO —-SET pisca uma
vez e exibe o ajuste profissional para o
parametro.

Controle da pulsagao*

Mostrador de parametros / de
ajustes

Descrigao

[PPS] [OFF]

Reduz a entrada de calor para minimizar a deformacéo e aumentar a velocidade de deslocamento. Ajuste
os PPS (pulsos por segundo). A faixa vai de OFF (Desligado) até 250 PPS. A Corrente da base e o Tem-
po da corrente de pico ndo sao ajustaveis. A corrente da base € igual a 25% da corrente de pico O tempo

da corrente de pico é igual a 40%.

Controle de pés-vazao

Mostrador de parametros / de
ajustes

Descrigao

[POST] [AUTO]

Controla o tempo que o gas demora para fluir depois que a soldagem para. A faixa € AUTO (Automatico),
OFF (Desligado) a 50T (segundos). AUTO calcula o tempo com base na corrente maxima de cada ciclo
de soldagem. O tempo minimo é de 8 segundos. Auto = corrente maxima/10.
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5-4. Acesso ao menu do painel de controle: AC And DC Stick (Eletrodo revestido CA e
cC)

b

A‘:?.

9
\

~

Hold for Setup

247222-D

1 Botao Menu

Pressione o botdo Menu para alternar entre
os parametros que podem ser ajustados.

2 Exibigdo do parametro
3 Exibicéo do ajuste
4 Controle de ajuste da corrente

Gire o controle de ajuste da corrente para
ajustar a configuragao do parametro.

&= O pardmetro retorna automaticamente
para o ajuste de corrente 15 segundos
apos o controle de ajuste da corrente fi-
car inativo.

Controle da corrente:

Controla a saida de corrente média de solda-
gem. Limita a saida maxima de um dispositi-
vo de corrente remoto.

Em CA, o usuario ajustara o valor médio reti-
ficado da corrente CA, (sera exibido [AC
AV]).

*PRO-SET fornece ajustes desenvolvidos
profissionalmente para o processo de solda-
gem. Para usar o PRO-SET, pressione o bo-
tdo Menu para exibir o parametro e ajuste o
controle de ajuste da corrente até PRO-SET
piscar no mostrador. PRO -SET pisca uma
vez e exibe o ajuste profissional para o
parémetro.

Controle do reforgo do arco*

Mostrador de parametros / de
ajustes

Descrigao

[DIG] [30%] Controla a quantidade de corrente adicional em condi¢des de baixa tensao (comprimento de arco curto).
Ajuste o reforco do arco para diferentes configuragées de juncao e eletrodos. A faixa vai de OFF (Desliga-
do) a 100%. Possui os valores PRO-SET para os eletrodos 6010 e 7018.

[CARB] [ARC] Uma etapa acima de DIG’s 100%, é possivel selecionar CARBon ARC Gouging.
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5-5. Acesso ao menu User Setup (Configuragao do usuario): TIGCA e CC
e 2 @
v 23 ﬁ
A\ N -@W @\Yhﬂﬁi@

1 Botao Menu

/

O

STANDBY

Pressione e mantenha pressionado o botédo
Menu por aproximadamente dois segundos
para acessar os menus de configuragdo da
maquina. Use o botdo Menu para alternar en-
tre os parametros que podem ser ajustados.

USER

2 Exibigao do parametro

3 Exibicédo do ajuste

4 Controle de ajuste da corrente

Gire o controle de ajuste da corrente para

ajustar a configuragéo do parametro.

—a

Hold for Setup &= Para sair do menu, pressione e mante-

nha pressionado o botdo Menu até Me-
nu Off (Menu desligado) ser exibido.

247222-D

Selecao do método de abertura de arco

Mostrador de parametros / de
ajustes

Descrigao

[STRT] [HF]

E um método de abertura sem contato (consulte a Segao 15-1).

[STRT] [LIFT]

E um método de abertura com contato (consulte a Segdo 15-1).

Selegao do diametro do eletrodo de tungsténio

Mostrador de parametros / de
ajustes

Descrigao

[TUNG] [3/32]

Cada tamanho de eletrodo de tungsténio possui parametros de abertura pré-ajustados especificos para
aquele diametro de modo a otimizar a abertura. A faixa vai de 0,020 pol. a 1/8 pol. ou 0,5 mm a 3,2 mm.
Para ajustar manualmente os parametros de abertura, consulte a Segao 15.

Selecao do modo de acionamento

Mostrador de parametros / de
ajustes

Descrigao

[RMT] [STD]

Normalmente usado com um pedal de controle ou um controle manual remoto. RMT STD requer um fe-
chamento de contato mantido para permitir a saida da soldagem. A corrente pode ser controlada com um
potencidmetro remoto ou pode ser ajustada no painel de controle.

[RMT] [HOLD]

Necessita controle remoto. Permite que o operador solde sem manter o gatilho fechado. Para iniciar a
soldagem, o operador aperta e solta o gatilho. Para parar a soldagem, o operador aperta e solta o gatilho
novamente. Neste modo, somente o contator de saida é controlado pelo controle remoto. A corrente deve
ser ajustada no painel de controle.

[OUT] [ON]

Saida ligada. (Somente Lift-Arc)

A Os terminais de saida de soldagem estao energizados sempre que o mostrador exibir [OUT]
[ON].

Nao é necessario controle remoto nem gatilho. A corrente pode ser controlada no painel de controle ou

com um potencidmetro remoto. A saida azul no LED acende para indicar que a saida esta ligada.
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5-6. Acesso ao menu User Setup (Configuragao do usuario): AC And DC Stick
(Eletrodo revestido CA e CC)

A

S

o @
Wﬁmaqff

4 1 1 Botdo Menu

USER

Gire o controle de ajuste da corrente para

I Pressione e mantenha pressionado o botdo
Menu por aproximadamente dois segundos
para acessar os menus de configuragdo da
maquina. Use o botdo Menu para alternar en-
tre os parametros que podem ser ajustados.
2 Exibigao do parametro
M E N l | 3 Exibicéo do ajuste
4 Controle de ajuste da corrente
ajustar a configuragao do parametro.
Hold for Setup (&= Para sair do menu, pressione e mante-
nha pressionado o botdo Menu até Me-
nu Off (Menu desligado) ser exibido.

247222-D

Selecao do método de abertura de arco

Mostrador de parametros / de
ajustes

Descrigao

[HOTS] [ON]

Fornece corrente adicional durante a abertura do eletrodo para evitar que o eletrodo cole.

[HOTS] [OFF]

Sem corrente inicial adicional para ajudar na abertura do arco.

Selecao do modo de acionamento

Mostrador de parametros / de
ajustes

Descrigao

[RMT] [STD] Normalmente usado com um pedal de controle ou um controle manual remoto. RMT STD requer um fe-
chamento de contato mantido para permitir a saida da soldagem. A corrente pode ser controlada com um
potencidmetro remoto ou pode ser ajustada no painel de controle.

[OUT] [ON] Saida ligada.

A Os terminais de saida de soldagem estdo energizados sempre que o mostrador exibir [OUT]
[ON].

N&o € necessario controle remoto nem gatilho. A corrente pode ser controlada no painel de controle ou

com um potenciémetro remoto. A saida azul no LED acende para indicar que a saida esta ligada.
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SECAO 6 —- OPERAGCAO DA DYNASTY 210DX

6-1. Controles da Dynasty 210DX
e 5 QIS 9
NP, Lr
1 4 3 5

POLARITY PROCESS

&= Para todos os controles de tecla do
painel frontal: pressione a tecla para
acender a luz e ativar a fungéo.

&= No painel frontal, dizeres em verde
correspondem a uma fungdo “TIG”. Di-
zeres em cinza correspondem a uma
fungdo “Eletrodo Revestido”.

1 Botéo Standby (Em espera)

Use para colocar a maquina em modo de
baixo consumo de alimentagéao elétrica.

(&= Esta tecla também pode ser usada pa-
ra limpar alguns erros. Consulte a Se-
¢ao 11-5.

2 Controle de ajuste da corrente

Use o controle de ajuste da corrente junta-
mente com a tecla apropriada do painel
frontal para alterar valores relativos a fun-
¢ao da tecla.

3 Porta e indicador do cartdo de memaria

Esta porta é utilizada para adicionar recur-
sOs a maquina e atualizar o software das
placas internas da maquina. O indicador
acende quando o cartdo esta sendo
acessado.

4 \oltimetro

Exibe a tensdo média retificada real quando
ha tensdo nos terminais de saida de

1
OlJUL Jo&L
PPS INITIAL A
oAAlOR oML |O ¥
RMT STD PEAK t INITIAL SLOPE t PREFLOW
ot | ot low o ¥ ok
RNIT 2T HOLD BKGND A FINAL SLOPE t POST FLOW BALANCE
ol Jlol Joora]lo>
ON ON FINAL A DIG
€ m 724
OQUTPUT PULSER SEQUENCER GAS/DIG AC WAVESHAPE

247220-D

soldagem. Também usado para exibir de-
scrigdes de parametros quando se esta no
menu.

5 Amperimetro

Exibe a corrente real durante a soldagem e
a corrente pré—ajustada quando esta ocio-
sa. Também é usado para exibir as opgdes
de selegéo de parametro quando se esta no
menu.

6 Botao Amperage (Corrente)

Use este controle em conjunto com o con-
trole de ajuste da corrente para ajustar a
corrente média de soldagem ou a corrente
de pico se a pulsagao estiver ativa.
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6-2. Acesso ao menu do painel de controle:

A\ ﬁ?’ @ \_%i\.i‘ e

2 1
4 1 Botdo Amperage (Corrente)
\ \ \ 2 Exibig&o do parametro
4 ) 3 Exibicédo do ajuste
(J
d) 4 Controle de ajuste da corrente
e Gire o controle de ajuste da corrente para
/ \ ajustar a configuracédo do parametro.
1 5 OA Controle da corrente
Controla a saida de corrente de soldagem.
Limita a saida maxima de um dispositivo de
(] A corrente remoto.
oL Jo&\L ®
rPs INTIAL A A *PRO-SET fornece ajustes desenvolvidos
O _é O U-L O _m_r oMy |0 ﬁn profissionalmente para o processo de solda-
TIG HF IMPULSE RNT STD PEAK INITIAL SLOPE t PREFLOW gem. Para usar o PRO-SET, pressione o bo-
—_— t %A t tdo Menu para exibir o parametro e ajuste o
O “oc Qlalﬁén" Oﬁ O %m. Oj:ﬁ Oﬁ controle de ajuste da corrente até PRO-SET
t piscar no mostrador. PRO -SET pisca uma
o O E O I O I oJE|o O 'IIHZF' vez e exibe o ajuste profissional para o
AC smcK oN OoN FINAL A DIG AC FREQUENCY A
paréametro.
.

POLARITY PROCESS OUTPUT PULSER SEQUENCER GAS/DIG  AC WAVESHAPE

247220-D

Selegao da polaridade

Selecione o tipo de saida, CA ou CC. Com CC selecionada, o eletrodo sera negativo (DCEN) para TIG e
positivo (DCEP) para Eletrodo Revestido.

Selegao do processo

. =

TIG HF IMPULSE

) t TIG HF Impulse (TIG impulso AF) - € um método de abertura de arco sem contato para soldagem TIG CA

TIG LIFT ARC™ e CC (consulte a Secéo 15-1).

( E TIG Lift-Arc - € um método de abertura de arco com contato para soldagem TIG CA e CC (consulte a Se-

sTIcK ¢ao15-1).
/ Stick (Eletrodo revestido) - Selecione a soldagem a arco elétrico com eletrodo revestido (SMAW) CA ou

e CC.
. 4
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Selecao do modo de acionamento

OUTPUT

& Consulte a Seg¢do 10 para obter opgdes adicionais da fungéo de acionamento.

Mostrador de parame-
tros / de ajustes

Descrigao

[RMT] [STD] Configuragéo tipica para um pedal de controle ou controle manual remoto. RMT
STD requer um fechamento de contato mantido para permitir a saida da soldagem.
A corrente pode ser controlada com um potenciémetro remoto ou pode ser ajustada

no painel de controle.

[RMT] 2T [HOLD] Necessita controle remoto. Permite que o operador solde sem manter o gatilho fe-

(Somente TIG) chado. Para iniciar a soldagem, o operador aperta e solta o gatilho. Para parar a
soldagem, o operador aperta e solta o gatilho novamente. Neste modo, somente o
contator de saida é controlado pelo controle remoto. A corrente deve ser ajustada
no painel de controle.

[OUT] [ON] Saida ligada. (somente eletrodo revestido e TIG Lift)

Os terminais de saida de soldagem estdao energizados sempre que o
mostrador exibir [OUT] [ON].
N&o é necessario controle remoto nem gatilho. A corrente pode ser controlada no
painel de controle ou com um potencidémetro remoto. A saida azul no LED acende
para indicar que a saida esta ligada.

Controle da pulsagao

o Kl

PEAK t

%A

BKGND A

o |
OoN

=

A pulsagéao esta disponivel no processo TIG. Os controles podem ser ajustados durante a soldagem.

Reduz a entrada de calor para minimizar a deformagéo e aumentar a velocidade de deslocamento. A faixa vai
de 0,1 a 500 (pulsos por segundo).

Pressione a tecla para ativar a pulsagéo.

&~ Consulte a Segdo 15 para obter informagdes adicionais sobre pulsagdo ou visite http:/www. millerwelds.
com/resources/welding-guides.

Mostrador de parame-
tros / de ajustes

Descrigao

[PPS] [100] *Pulsos por segundo: A faixa vai de 0,1 a 500.

[PK T] [40%)] *Tempo da corrente de pico: A faixa vai de 5 a 95%

[BK A] [25%] *Tempo da corrente da base: A faixa vai de 5 a 95% do valor da corrente de pico.

Controle Sequencer (Sequenciador)

A
INITIAL A
e\
INITIAL SLOPE t

t
FINAL SLOPE t

o _/\a

FINAL A

L

A saida de soldagem pode ser programada para correntes e duragdes especificas para aplicagdes repetitivas. O
sequenciador esta disponivel somente para processo TIG. O sequenciador estara desativado se um controle re-
moto com corrente variavel estiver conectado a maquina.

(&= Consulte a Segdo 10 para obter o ajuste do tempo de soldagem.

Mostrador de parame-
tros / de ajustes

Descrigao

[INTL] [20A] Corrente inicial: A faixa vai de minimo até 210 A.

[ISLP] [OFF] Tempo da rampa inicial: A faixa vai de OFF (Desligado) a 50T (segundos).
[FSLP] [OFF] Tempo da rampa final: A faixa vai de OFF (Desligado) a 50T (segundos).
[FNL] [10A] Corrente final: A faixa vai de minimo até 210 A.

Controle Gas/DIG (Gas/DIG)

. 4{7«1

PREFLOW

® 4

POST FLOW

Mostrador de parame-
tros / de ajustes

Descrigao

[PRE] [0.2T] Tempo de pré-vazao:
Controla o tempo que o gas flui antes da abertura do arco.
A faixa vai de OFF (Desligado) a 25T (segundos).

[POST] [AUTO] Tempo de pds-vazao:

O aumento do ajuste aumenta o tempo que o gas demora para fluir depois que a
soldagem para. A faixa vai de OFF (Desligado) a 50T (segundos). AUTO calcula o
tempo com base na corrente maxima de cada ciclo de soldagem. O tempo minimo
é de 8 segundos. Auto = corrente maxima/10.
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Controle Gas/DIG (Gas/DIG)
[DIG] [30%)] * Controle do reforgo do arco:

Controla a quantidade de corrente adicional em condi¢des de baixa tensdo (compri-
mento de arco curto). Ajuste o reforgo do arco para diferentes configuragdes de jun-
¢ao e eletrodos. A faixa vai de OFF (Desligado) a 100%. Estdo disponiveis valores
PRO-SET para os eletrodos 6010 e 7018

CARBon ARC Gouging pode ser selecionado uma etapa acima de DIG’s 100%.

Tecla “AC Waveshape” (Forma da Onda CA)
Mostrador de parame- Descrigao

° tros / de ajustes
%
BALANCE [BAL] [75%] Controle de equilibrio (% EN), somente para TIG:
f H P Controla a limpeza de 6xidos. Aumentando o ajuste, a limpeza diminui. A faixa é
o BALL, 50 a 99%. Eletrodo revestido é fixo em 50%. “BALL” ajusta o equilibrio em
AC FREQUENGY 30%. Isso permite que o operador forme uma esfera na ponta do eletrodo de tungs-
. ténio. Nao se destina a operagéo normal de soldagem. (Consulte dicas na Segdo 5-
-EP- 2.
[FREQ] [120H] Controla a largura do arco. Aumentando o ajuste, a largura do arco diminui. A faixa
AC WAVESHAPE vai de 20 a 400 Hz. (Consulte dicas na Segao 5-2.

6-3. Acesso ao menu User Setup (Configuragao do usuario)

A z

9
2| sl

3 4 5

1 Botdo Amperage (Corrente)

Bot&o Gas/Dig (Gas/DIG)

\ \ :
e ™ 3 Exibigédo do parametro
.d) L 4 Exibigao do ajuste
ey 5 Controle de ajuste da corrente

=

Para acessar User Functions (Fungbes do

U S E R I\/I E N U usuario), pressione e segure os controles
Amperage (A) (Corrente (A)) e Gas/DIG

(Gas/DIG) até [USER] [MENU] (Menu do

usuario) ser exibido. Para rolar pelas fungdes

f
OJUL JoalL do menu de usuério, pressione e solte o con-
i AL A trole Gas/DIG (Gas/DIG).
o |om|ofr |ouw |o &
Ll e FeAKy | maLsorr ] FREROW Gire o controle de ajuste da corrente para
Q== O Ié o@EwtloddE o |O ﬁu 0] EH?E ajustar a configuragéo do parametro.
[ TG LIFT ARC™ T 2T HOLD BKGND A FINAL SLOPE t POST FLOW BALANCE
o™ O f e | 0] | o lodx> o fTP[P- Para sair do menu do usuéario, pressione os
Lo - on on L0 [l AC FREQUENCY controles Amperage (Corrente) e Gas/DIG
/) (Gas/DIG) ao mesmo tempo e, depois, solte
oo Q g . ou desligue o equipamento.

POLARITY PROCESS QuTPUT PULSER SEQUENCER  GAS/DI AC VVAVESHAPE

2 247220-D

Selegéo do diametro do eletrodo de tungsténio

Mostrador de parametros / de Descrigao
ajustes
[TUNG] [3/32] Cada tamanho de eletrodo de tungsténio possui parametros de abertura pré-ajustados especificos para
aquele diametro de modo a otimizar a abertura. A faixa vai de 0,020 pol. a 1/8 pol. ou 0,5 mm a 3,2 mm.
Para ajustar manualmente os parametros de abertura, consulte a Segao 15.
Fungoes do modo de acionamento da saida
[RMT] [2T] Consulte a Segéo 10-4 para reconfigurar as fungées RMT.
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Controle independente da corrente (somente modelos CE)

Mostrador de parametros / de
ajustes

Descrigao

[ENEP] [SAME]

Modo padréo de operagéo para controlar o ajuste da corrente CA.

[ENEP] [INDP]

Na soldagem TIG CA, permite que o usuario ajuste a corrente EP independentemente da corrente EN.
Quando ligado, o usuario pode ajustar a forma de onda EP (senoidal, quadrada, triangular) independen-
temente da forma de onda EN (consulte a Segéo 6-4).

Selecao da forma da onda CA

Mostrador de parametros / de
ajustes

Descrigao

[AC] [WAVE]

Use o controle de ajuste da corrente para escolher entre onda quadrada avangada [ADVS], onda quadra-
da suave [SOFT], onda senoidal [SINE] e onda triangular [TRI]. O padr&o é Soft (Suave).

Aplicagéo: Use a forma de onda avangada quando for necessario um arco mais focalizado para obter me-
Ihor controle direcional. Use onda quadrada suave quando se desejar um arco mais suave com uma poga
com mais liquido. Use onda senoidal para simular uma fonte de energia convencional. Use forma de on-
da triangular quando os efeitos da corrente de pico com menor geragao geral de calor, for necessaria pa-
ra ajudar a controlar a deformagéo em materiais finos.

Selecao do método de abertura de arco

Mostrador de parametros / de
ajustes

Descrigao

[HOTS] [ON]

Fornece corrente adicional durante a abertura do eletrodo para evitar que o eletrodo cole.

[HOTS] [OFF]

Sem corrente inicial adicional para ajudar na abertura do arco.

6-4.

Expansao independente de CA

| (R

N

L

5 6 1
\

(&= Expansédo independente de CA esta

O]

disponivel nos modelos DX com cartao
SD de expansdo e nos modelos CE
com recurso ativado através do menu
de usuario (consulte a Segdo 6-3).

Controle Amperage (Corrente)

Tecla “AC Waveshape” (Forma da Onda
CA)

POLARITY PROCESS

247220-D

USER || I\/IOENU }®> ;

OuTPUT

, 3 Controle Gas/DIG (Gas/DIG)
S JHL Ou"n;\i 4 Exibicao do parametro
,9,,—;%_ O _.,,t,,’,f\- O Lﬁ,,-[ 9“,-:’_-\-_, o 5 Exibicao do ajuste
0= (')_:_én_ O et Of_li_l:: oOJE |O¥= O ok 6 Controle de ajuste da corrente
f
on oL |lol ol Joa]|lon ot
AC STCK on FNALA bia AC FREQUENCY
o

PULSER  SEQUENCER
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Corrente independente de CA

Pressione a tecla até selecionar a fungédo desejada.

(&= Os LEDs de Equilibrio e de Frequéncia CA acendem quando Corrente EN ou EP é selecionado.

Mostrador de parametros / de
ajustes

Descrigao

[EN] [150A]

Corrente EN [EN] - Use somente com TIG CA para selecionar o valor de corrente do eletrodo negativo.

[EP] [150A]

Corrente EP [EP] - Use somente com TIG CA para selecionar o valor de corrente do eletrodo positivo.

Controle da corrente média

O ajuste dos valores da Corrente EN, Corrente EP, Equilibrio e Frequéncia criam uma corrente média. O
operador pode alterar o valor da corrente média e manter a mesma relagéo entre corrente EN e corrente
EP para equilibrio e frequéncia existentes. Para modificar o valor da corrente média, pressione a tecla de
corrente e o controle de ajuste da corrente. O valor médio a ser modificado aparece no amperimetro.
Exemplo: Se a corrente EN é 150, a corrente EP é 100, Equilibrio &€ 75% e Frequéncia é 120, a corrente
média é 138 A. Se pressionar a tecla de corrente e girar o controle de ajuste da corrente até 69 A ser exi-
bido, a corrente EN passara a ser 75 e a corrente EP passara a ser 50. O equilibrio continua 75% e a fre-
quéncia permanece 120 e se mantém a relagéo de 1,5 para 1 entre a corrente EP e a corrente EN.

Forma de onda independente de CA

&= Consulte a Segdo 6-3 para obter informagées adicionais sobre Acesso ao menu User Setup (Configuragdo do usudrio). As opgbes
[ACEN], [ACEP] substituem a opgéo [AC].

Mostrador de parametros / de
ajustes

Descrigao

[ACEN] [SOFT]

[ACEP] [SOFT]

Pressione a tecla Gas/DIG (Gas/DIG) até [ACEN] ser exibido. Pressione a tecla A para alternar entre
[ACEN] e [ACEP].

Use o controle de ajuste da corrente para escolher entre onda quadrada avangada [ADVS], onda quadra-
da suave [SOFT], onda senoidal [SINE] e onda triangular [TRI]. O padréo é [SOFT].
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SECAO 7 - OPERAGCAO DA MAXSTAR 210

7-1.

Controles da Maxstar 210

A

9

[0 peig

HF START

&= Para todos os controles de tecla do
painel frontal: pressione a tecla para
acender a luz e ativar a fungéo.

&= No painel frontal, dizeres em verde
correspondem a uma fungéo “TIG”. Di-
zeres em cinza correspondem a uma
fungédo “Eletrodo Revestido”.

1 Botéo Standy (Em espera)

Use para colocar a maquina em modo de
baixo consumo de alimentagao elétrica.

(&= Esta tecla também pode ser usada pa-
ra limpar alguns erros. Consulte a Se-
¢éo 11-5.

2 Controle de ajuste da corrente

Use o controle para modificar o valor da cor-
rente pré—-ajustado. Se um controle remoto
for utilizado, o valor de corrente pré—ajusta-
do sera a saida de corrente maxima dispo-
nivel. Esse controle também funciona como
um controle de alteragdo de parametro
quando se esta no modo de menu (consulte
as Segoes 7-2 até 7-5).

3 Porta e indicador do cartdo de memoria

Esta porta é utilizada para adicionar recur-
sos a maquina e atualizar o software das
placas internas da maquina. O indicador
acende quando o cartdo estda sendo
acessado.

4 \oltimetro

Exibe a tensdo real quando ha tenséo nos
terminais de saida de soldagem. Também
usado para exibir descrigbes de parametros
quando se esta no menu.

5 Amperimetro

Exibe a corrente real durante a soldagem e
a corrente pré —ajustada quando esta ocio-
sa. Também é usado para exibir as opgdes
de selegéo de parametro quando se esta no
menu.

6 Botdo Menu

Pressione o botao para rolar os parametros
disponiveis para o processo selecionado.
Mantenha o botédo pressionado no parame-
tro desejado para entrar no modo de confi-
guragao (consulte as Segdes 7-2 até 7-5).

7 Indicador ON (Ligado) de saida

247218-C

O indicador azul acende quando a saida es-
ta ligada.

8 Chave seletora do
soldagem

processo de

Use o controle para selecionar um dos pro-
Cessos a seguir:

® DC TIG HF (TIG CC AF) - Usado para
soldar ago doce e ago inoxidavel. Aber-
tura de arco sem contato.

® DC TIG Lift (TIG CC Lift) - Use quando
AF interferir nos equipamentos
proximos.

® DC Stick (Eletrodo Revestido CC, 2 po-
sicdes) — Usado para soldar agos.

&= As duas programagbes permitem que
0 usuario tenha dois conjuntos de pa-
rdmetros ativos que podem ser facil-
mente selecionados de uma vez.
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7-2. Acesso ao menu do painel de controle: DC TIG HF (TIG CC AF) e Lift Arc

A

@

2 3 4 1
\ \ \
.
®l L]
O -
=
110A
o
(Ooeme Y TG O)
— f — Hold for Setup

1 Botao Menu

Pressione o botdo Menu para alternar entre
os parametros que podem ser ajustados.

2 Exibigdo do parametro
3 Exibicdo do ajuste
4 Controle de ajuste da corrente

Gire o controle de ajuste da corrente para
ajustar a configuragao do parametro.

&= O parédmetro retorna automaticamente
para o ajuste de corrente 15 segundos
apoés o controle de ajuste da corrente fi-
car inativo.

Controle da corrente

Controla a saida de corrente de soldagem.
Limita a saida maxima de um dispositivo de
corrente remoto.

*PRO-SET fornece ajustes desenvolvidos
profissionalmente para o processo de solda-
gem. Para usar o PRO-SET, pressione o bo-
tdo Menu para exibir o parametro e ajuste o
controle de ajuste da corrente até PRO-SET
piscar no mostrador. PRO —-SET pisca uma
vez e exibe o ajuste profissional para o
parametro.

Controle da pulsagao*

Mostrador de parametros / de
ajustes

Descrigao

[PPS] [OFF]

Reduz a entrada de calor para minimizar a deformagéo e aumentar a velocidade de deslocamento. Ajuste
os PPS (pulsos por segundo). A faixa vai de OFF (Desligado) até 250 PPS. A Corrente da base e o Tem-
po da corrente de pico ndo s&o ajustaveis. A corrente da base é igual a 25% da corrente de pico O tempo

da corrente de pico € igual a 40%.

Controle de pés-vazao

Mostrador de parametros / de
ajustes

Descrigao

[POST] [AUTO]

Controla o tempo que o gas demora para fluir depois que a soldagem para. A faixa € AUTO (Automatico),
OFF (Desligado) a 50T (segundos). AUTO calcula o tempo com base na corrente maxima de cada ciclo
de soldagem. O tempo minimo é de 8 segundos. Auto = corrente maxima/10.
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7-3. Acesso ao menu do painel de controle: Eletrodo revestido CC

AH A

9

\

3 4 1

\ \ \

N ]

©)

-

110A

Hold for Setup

247218-C

1 Botao Menu

Pressione o botdo Menu para alternar entre
os parametros que podem ser ajustados.

2 Exibigdo do parametro
3 Exibicdo do ajuste
4 Controle de ajuste da corrente

Gire o controle de ajuste da corrente para
ajustar a configuracédo do parametro.

&= O pardmetro retorna automaticamente
para o ajuste de corrente 15 segundos
apos o controle de ajuste da corrente fi-
car inativo.

Controle da corrente

Controla a saida de corrente de soldagem.
Limita a saida maxima de um dispositivo de
corrente remoto.

*PRO-SET fornece ajustes desenvolvidos
profissionalmente para o processo de solda-
gem. Para usar o PRO-SET, pressione o bo-
tdo Menu para exibir o parametro e ajuste o
controle de ajuste da corrente até PRO-SET
piscar no mostrador. PRO -SET pisca uma
vez e exibe o ajuste profissional para o
parametro.

Controle do reforgo do arco*

Mostrador de parametros / de
ajustes

Descrigao

[DIG] [30%] Controla a quantidade de corrente adicional em condi¢des de baixa tenséo (comprimento de arco curto).
Ajuste o reforgo do arco para diferentes configuragdes de jungao e eletrodos. A faixa vai de OFF (Desliga-
do) a 100%. Possui os valores PRO-SET para os eletrodos 6010 e 7018.

[CARB] [ARC] Uma etapa acima de DIG’s 100%, é possivel selecionar CARBon ARC Gouging.
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7-4. Acesso ao menu User Setup (Configuragao do usuario): TIG CC e Lift Arc

2 @
o | 5p \.éﬁﬁf

1 Botao Menu

\

l\

USER |

' MENU |

3 Exibigédo do ajuste

Pressione e mantenha pressionado o botéo
Menu por aproximadamente dois segundos

L para acessar os menus de configuragdo da
maquina. Use o botdo Menu para alternar en-
tre os parametros que podem ser ajustados.
2 Exibicao do parametro

=

O DCSTICK

\ BN Schedule 1

o G 4 Controle de ajuste da corrente
Or
[0 pcma TGO ) Gire o controle de ajuste da corrente para
e e ajustar a configuragéo do parametro.

Hold for Setup

(&= Para sair do menu, pressione e mante-
nha pressionado o botdo Menu até Me-
nu Off (Menu desligado) ser exibido.

247218-C

Selegéo do diametro do eletrodo de tungsténio

Mostrador de parametros / de
ajustes

Descrigao

[TUNG] [3/32]

Cada tamanho de eletrodo de tungsténio possui parametros de abertura pré-ajustados especificos para
aquele diametro de modo a otimizar a abertura. A faixa vai de 0,020 pol. a 1/8 pol. ou 0,5 mm a 3,2 mm.
Para ajustar manualmente os parametros de abertura, consulte a Segao 15.

Selegcao do modo de acionamento

Mostrador de parametros / de
ajustes

Descrigao

[RMT] [STD]

Normalmente usado com um pedal de controle ou um controle manual remoto. RMT STD requer um fe-
chamento de contato mantido para permitir a saida da soldagem. A corrente pode ser controlada com um
potencidmetro remoto ou pode ser ajustada no painel de controle.

[RMT] [HOLD]

Necessita controle remoto. Permite que o operador solde sem manter o gatilho fechado. Para iniciar a
soldagem, o operador aperta e solta o gatilho. Para parar a soldagem, o operador aperta e solta o gatilho
novamente. Neste modo, somente o contator de saida é controlado pelo controle remoto. A corrente deve
ser ajustada no painel de controle.

[OUT] [ON]

Saida ligada. (Somente Lift-Arc)

A Os terminais de saida de soldagem estdao energizados sempre que o mostrador exibir [OUT]
[ON].

N&o é necessario controle remoto nem gatilho. A corrente pode ser controlada no painel de controle ou

com um potencidémetro remoto. A saida azul no LED acende para indicar que a saida esta ligada.
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7-5. Acesso ao menu User Setup (Configuragao do usuario): Eletrodo revestido CC

ZX%?&W

9 @
D H5p \_/é’:[i R

N

1 Botao Menu

(»J
/-b
[N

a

USER |

o G

Gire o controle de ajuste da corrente para

[0 pema

HF START

DCTIGO |

LIFT ARC

ajustar a configuragéo do parametro.

\ Pressione e mantenha pressionado o botao
Menu por aproximadamente dois segundos
para acessar os menus de configuragdo da
maquina. Use o botdo Menu para alternar en-

/\ tre os parametros que podem ser ajustados.
2 Exibigdo do parametro
M E N U 3 Exibicédo do ajuste

4 Controle de ajuste da corrente

— Hold for Setwp . ,
tL — &~ Para sair do menu, pressione e mante-

nha pressionado o botdo Menu até Me-
nu Off (Menu desligado) ser exibido.

247218-C

Selecao do método de abertura de arco

Mostrador de parametros / de
ajustes

Descrigao

[HOTS] [ON]

Fornece corrente adicional durante a abertura do eletrodo para evitar que o eletrodo cole.

[HOTS] [OFF]

Sem corrente inicial adicional para ajudar na abertura do arco.

Selecao do modo de acionamento

Mostrador de parametros / de
ajustes

Descrigao

[RMT] [STD]

Normalmente usado com um pedal de controle ou um controle manual remoto. RMT STD requer um fe-
chamento de contato mantido para permitir a saida da soldagem. A corrente pode ser controlada com um
potencidmetro remoto ou pode ser ajustada no painel de controle.

[OUT] [ON]

Saida ligada.

A Os terminais de saida de soldagem estdo energizados sempre que o mostrador exibir [OUT]
[ON].

N&o € necessario controle remoto nem gatilho. A corrente pode ser controlada no painel de controle ou

com um potencidémetro remoto. A saida azul no LED acende para indicar que a saida esta ligada.
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SECAO 8 - OPERAGCAO DA MAXSTAR 210 STR

8-1.

Controles da Maxstar 210 STR

A

e
e =

5

T ——

ro mm Schedule 1

Schedule 2 mm ()1

LIFT ARC

&= Para todos os controles de tecla do
painel frontal: pressione a tecla para
acender a luz e ativar a fungéo.

&= No painel frontal, dizeres em verde
correspondem a uma fungéo “TIG”. Di-
zeres em cinza correspondem a uma
fungéo “Eletrodo Revestido”.

1 Botao Standy (Em espera)

Use para colocar a maquina em modo de
baixo consumo de alimentagao elétrica.

(&= Esta tecla também pode ser usada pa-
ra limpar alguns erros. Consulte a Se-
¢éo 11-5.

2 Controle de ajuste da corrente

Use o controle para modificar o valor da cor-
rente pré—ajustado. Se um controle remoto
for utilizado, o valor de corrente pré—-ajusta-
do sera a saida de corrente maxima dispo-
nivel. Esse controle também funciona como
um controle de alteracdo de parametro
guando se esta no modo de menu (consulte
as Secgoes 8-2 até 8-4).

3 Porta e indicador do cartdo de memaria

Esta porta € utilizada para adicionar recur-
s0s a maquina e atualizar o software das
placas internas da maquina. O indicador
acende quando o cartdo estd sendo
acessado.

4 Voltimetro

Exibe a tensdo real quando ha tenséo nos
terminais de saida de soldagem. Também
usado para exibir descrigbes de parametros
quando se esta no menu.

5 Amperimetro

Exibe a corrente real durante a soldagem e
a corrente pré —ajustada quando esta ocio-
sa. Também é usado para exibir as opg¢des
de selegéo de parametro quando se esta no
menu.

6 Botao Menu
Pressione o botdo para rolar os parémetros

disponiveis para o processo selecionado.
Mantenha o botdo pressionado no

Hold for Setup

271723-B

parametro desejado para entrar no modo de
configuragéo (consulte as Secgdes 8-2 até 8-
-4).

7 Indicador ON (Ligado) de saida

O indicador azul acende quando a saida es-
ta ligada.

8 Chave seletora do
soldagem

processo de

Use o controle para selecionar um dos pro-
Cessos a seguir:

® DC TIG Lift (TIG CC Lift) - Use quando
AF interferir nos  equipamentos
proximos.

® DC Stick (Eletrodo Revestido CC, 2 po-
sigdes) — Usado para soldar agos.

&= As duas programagbes permitem que
0 usuario tenha dois conjuntos de pa-
rametros ativos que podem ser facil-
mente selecionados de uma vez.
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Acesso ao menu do painel de controle: DC TIG (TIG CC) e Lift Arc

A

9

9

'\\j

150A

C

ro mm Schedule 1

LIFT ARC

LIFT ARC

Schedule 2 Dcm ()1

| %
9\

271723-B

1 Botao Menu

Pressione o botdo Menu para alternar entre
os parametros que podem ser ajustados.

2 Exibigdo do parametro
3 Exibicado do ajuste

4 Controle de ajuste da corrente

Gire o controle de ajuste da corrente para
ajustar a configuracdo do parametro.

&= O pardmetro retorna automaticamente
para o ajuste de corrente 15 segundos
apoés o controle de ajuste da corrente fi-
car inativo.

Mostrador de parametros / de | Descrigao
ajustes
[NOT] [VALD] Os modelos STR n&o possuem a sele¢cdo de menu DC TIG Lift-Arc ("Lift Arc” de TIG cc). [NOT] [VALD]

(N&o valido) sera exibido quando o botdo Menu for pressionado.
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8-3. Acesso ao menu do painel de controle: Eletrodo revestido CC
2 e
2 4 1 1 Botdo Menu
\ \ \
4 \ Pressione o botdo Menu para alternar entre

110A

LIFT ARC

[0 DCTIG  <cneaue s

€
ez DCTIGO | E
)

Hold for Setup

271723-B

os parametros que podem ser ajustados.

2 Exibigdo do parametro
3 Exibicéo do ajuste

4 Controle de ajuste da corrente

Gire o controle de ajuste da corrente para
ajustar a configuragao do parametro.

&= O pardmetro retorna automaticamente
para o ajuste de corrente 15 segundos
apoés o controle de ajuste da corrente fi-
car inativo.

Controle da corrente

Controla a saida de corrente de soldagem.
Limita a saida maxima de um dispositivo de
corrente remoto.

*PRO-SET fornece ajustes desenvolvidos
profissionalmente para o processo de solda-
gem. Para usar o PRO-SET, pressione o bo-
tdo Menu para exibir o parametro e ajuste o
controle de ajuste da corrente até PRO-SET
piscar no mostrador. PRO —-SET pisca uma
vez e exibe o ajuste profissional para o
parametro.

Controle do reforgo do arco*

Mostrador de parametros / de
ajustes

Descrigao

[DIG] [30%] Controla a quantidade de corrente adicional em condi¢des de baixa tensdo (comprimento de arco curto).
Ajuste o reforgo do arco para diferentes configuragdes de jungao e eletrodos. A faixa vai de OFF (Desliga-
do) a 100%. Possui os valores PRO-SET para os eletrodos 6010 e 7018.

[CARB] [ARC] Uma etapa acima de DIG’s 100%, é possivel selecionar CARBon ARC Gouging.
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8-4. Acesso ao menu User Setup (Configuragao do usuario): DC TIG Lift-Arc (“Lift Arc”
de TIG cc) e DC Stick (Eletrodo revestido cc)

e V| Ay 0 ) 9
AP A I I I S (e

2 3

1 Botao Menu

4
\

1
p \ \ \
o \ Pressione e mantenha pressionado o botao
| D Menu por aproximadamente dois segundos
O para acessar os menus de configuragéo da
STANDBY o magquina. Use o botdo Menu para alternar en-
/\ tre os parametros que podem ser ajustados.
U S E R M E N U 2 Exibicdo do parametro
3 Exibicdo do ajuste
4 Controle de ajuste da corrente
Hold for Setup

C
Schedule 2 mm ()1

LIFT ARC

Gire o controle de ajuste da corrente para
ajustar a configuragdo do parametro.

rO DCTIG  schedule1

LIFT ARC

(&~ Para sair do menu, pressione e mante-
nha pressionado o botdo Menu até Me-
nu Off (Menu desligado) ser exibido.

O DCSTICK

L mmm——  Schedule 1 Schedule 2 EE—— J

271723-B

Selegao do modo de acionamento

Mostrador de parametros / de Descrigao

ajustes
[RMT] [STD] Normalmente usado com um pedal de controle ou um controle manual remoto. RMT STD requer um fe-
chamento de contato mantido para permitir a saida da soldagem. A corrente pode ser controlada com um
potencidmetro remoto ou pode ser ajustada no painel de controle.
[OUT] [ON] Saida ligada.
A Os terminais de saida de soldagem estao energizados sempre que o mostrador exibir [OUT]
[ON].

N&o é necessario controle remoto nem gatilho. A corrente pode ser controlada no painel de controle ou
com um potencidmetro remoto. A saida azul no LED acende para indicar que a saida esta ligada.
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SECAO 9 — OPERACAO DA MAXSTAR 210DX

9-1.

Controles da Maxstar 210DX

e A

e
e =

PROCESS

(&= Para todos os controles de tecla do
painel frontal: pressione a tecla para
acender a luz e ativar a fungéo.

&= No painel frontal, dizeres em verde
correspondem a uma fungéo “TIG”. Di-
zeres em cinza correspondem a uma
fungédo “Eletrodo Revestido”.

1 Botéo Standby (Em espera)

Use para colocar a maquina em modo de
baixo consumo de alimentagéo elétrica.

(&~ Esta tecla também pode ser usada pa-
ra limpar alguns erros. Consulte a Se-
¢éo 11-5.

2 Controle de ajuste da corrente

OJUL Jo& L

PPS INITIAL A

oA O ALl ouN
RMT STD PEAK t INITIAL SLOPE t
oFwt | odUE o
RMT 2T HOLD BKGND A FINAL SLOPE t

OUTPUT PULSER  SEQUENCER

Use o controle de ajuste da corrente junta-
mente com a tecla apropriada do painel
frontal para alterar valores relativos a fun-
¢ao da tecla.

3 Porta e indicador do cartdo de memoria

Esta porta é utilizada para adicionar recur-
s0s a maquina e atualizar o software das
placas internas da maquina. O indicador
acende quando o cartdo estd sendo
acessado.

4 Voltimetro

Exibe a tensdo real quando ha tenséo nos
terminais de saida de soldagem. Também

GAS/DIG

247216-A

usado para exibir descricdes de parametros
quando se esta no menu.

5 Amperimetro

Exibe a corrente real durante a soldagem e
a corrente pré —ajustada quando esta ocio-
sa. Também é usado para exibir as opgdes
de selegéo de parametro quando se esta no
menu.

6 Botao Amperage (Corrente)

Use este controle em conjunto com o con-
trole de ajuste da corrente para ajustar a
corrente de soldagem ou a corrente de pico
se a pulsagao estiver ativa.
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Acesso ao menu do painel de controle

e

Botdo Amperage (Corrente)

Exibigdo do parametro

2
\ 3 Exibicdo do ajuste
4 Controle de ajuste da corrente

Gire o controle de ajuste da corrente para
ajustar a configuragéo do parametro.

Controle da corrente

O controle Amperage (Corrente) controla a

saida da corrente de solda e limita a saida
maxima de um dispositivo de corrente

Stick (Eletrodo reve
CC.

O -IH.L O H_\; ® A remoto.
oAALION o’ A O 4/n *PRO-SET fornece ajustes desenvolvidos
T HF PULSE T STO PEAKE | BOTIALSLOPEt PREFLOW profissionalmente para o processo de solda-
0O 1 OFAwt O.J'H'E‘.“ ot |o #= gem. Para usar o PRO-SET, pressione o bo-
TG LIFT ARC™ AT 2T HOLD sxaNDA | FNALsLOPEY POST PLOW tdo Menu para exibir o parametro e ajuste o
A controle de ajuste da corrente até PRO-SET
O ';:; O L O nl,, O ;.Q: O [2} piscar no mostrador. PRO -SET pisca uma
vez e exibe o ajuste profissional para o
PROCESS  OUTPUT PULSER SEQUENCER GAS DIG
Selegao do processo
"Jh
TG HF IMPULSE
) t TIG HF Impulse (TIG impulso AF) - € um método de abertura de arco sem contato para soldagem TIG CA
TIG LIFT ARC™ e CC (consulte a Segao 15-1).
() E TIG Lift-Arc - € um método de abertura de arco com contato para soldagem TIG CA e CC (consulte a Se-
sTcK ¢ao15-1).

stido) - Selecione a soldagem a arco elétrico com eletrodo revestido (SMAW) CA ou

Selegcdo do modo de acionamento

oz
® [Aurl

OUTPUT

&= Consulte a Segédo 10

para obter op¢bes adicionais da fungéo de acionamento.

Mostrador de parame-
tros / de ajustes

Descrigao

[RMT] [STD]

Configuragéo tipica para um pedal de controle ou controle manual remoto. RMT
STD requer um fechamento de contato mantido para permitir a saida da soldagem.
A corrente pode ser controlada com um potencidmetro remoto ou pode ser ajustada
no painel de controle.

[RMT] 2T [HOLD]

Necessita controle remoto. Permite que o operador solde sem manter o gatilho fe-

(Somente TIG) chado. Para iniciar a soldagem, o operador aperta e solta o gatilho. Para parar a
soldagem, o operador aperta e solta o gatilho novamente. Neste modo, somente o
contator de saida é controlado pelo controle remoto. A corrente deve ser ajustada
no painel de controle.

[OUT] [ON] Saida ligada. (somente eletrodo revestido e TIG Lift)

Os terminais de saida de soldagem estdao energizados sempre que o
mostrador exibir [OUT] [ON].
Nao é necessario controle remoto nem gatilho. A corrente pode ser controlada no
painel de controle ou com um potencidémetro remoto. A saida azul no LED acende
para indicar que a saida esta ligada.
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Controle da pulsagao

A pulsacgéo esta disponivel no processo TIG. Os controles podem ser ajustados durante a soldagem.

Reduz a entrada de calor para minimizar a deformagao e aumentar a velocidade de deslocamento. A faixa vai
de 0,1 a 500 (pulsos por segundo).

Pressione a tecla para ativar a pulsagéo.

(&~ Consulte a Segdo 15 para obter informagbes adicionais sobre pulsagéo ou visite http:/www. millerwelds.
com/resources/welding-guides.

Mostrador de parame-
tros / de ajustes

Descrigao

[PPS] [100] *Pulsos por segundo: A faixa vai de 0,1 a 500.
[PK T] [40%] *Tempo da corrente de pico: A faixa vai de 5 a 95%
[BK A] [25%] *Tempo da corrente da base: A faixa vai de 5 a 95% do valor da corrente de pico.

Controle Sequencer (Sequenciador)

o\

INITIAL A

@ U\

INITIAL SLOPE t

o _/\t

FINAL SLOPE t

e _/\a

FINAL A

s

A saida de soldagem pode ser programada para correntes e duragdes especificas para aplicagdes repetitivas. O
sequenciador esta disponivel somente para processo TIG. O sequenciador estara desativado se um controle re-
moto com corrente variavel estiver conectado a maquina.

&= Consulte a Segdo 10 para obter o ajuste do tempo de soldagem.

Mostrador de parame-
tros / de ajustes

Descrigao

[INTL] [20A] Corrente inicial: A faixa vai de minimo até 210 A.

[ISLP] [OFF] Tempo da rampa inicial: A faixa vai de OFF (Desligado) a 50T (segundos).
[FSLP] [OFF] Tempo da rampa final: A faixa vai de OFF (Desligado) a 50T (segundos).
[FNL] [10A] Corrente final: A faixa vai de minimo até 210 A.

Controle Gas/DIG (Gas/DIG)

. éfn

PREFLOW

® 4

POST FLOW

Mostrador de parame-
tros / de ajustes

Descrigao

[PRE] [0.2T]

Tempo de pré-vazao:
Controla o tempo que o gas flui antes da abertura do arco.

A faixa vai de OFF (Desligado) a 25T (segundos).

[POST] [AUTO]

Tempo de pés-vazao:

O aumento do ajuste aumenta o tempo que o gas demora para fluir depois que a
soldagem para. A faixa vai de OFF (Desligado) a 50T (segundos). AUTO calcula o
tempo com base na corrente maxima de cada ciclo de soldagem. O tempo minimo
é de 8 segundos. Auto = corrente maxima/10.

[DIG] [30%]

* Controle do reforgo do arco:

Controla a quantidade de corrente adicional em condi¢des de baixa tensao (compri-
mento de arco curto). Ajuste o reforco do arco para diferentes configuragbes de jun-
¢ao e eletrodos. A faixa vai de OFF (Desligado) a 100%. Estéo disponiveis valores
PRO-SET para os eletrodos 6010 e 7018

CARBon ARC Gouging pode ser selecionado uma etapa acima de DIG’s 100%.
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9-3. Acesso ao menu User Setup (Configuragao do usuario)

3 4

v

A
.

\
\
T

'USER |

'MENU |

PROCESS

OBy | o

O FAwrl. o-__.fHE;‘ o |o ¥- :i

FINAL SLOPEt POST FLOW |~

o4
TG HF IMPULSE
oM
TIG LIFT ARC’ AT 2T HOLD
o |o |
STICK ON
3| €

OUTPUT PULSER  SEQUENCER GASDIG

o |oan
PSS INITIAL A
ouy |o &

ol |o_a
on FANAL A

247216-A

1 Botdo Amperage (Corrente)

2 Botao Gas/Dig (Gas/DIG)

3 Exibicdo do parametro

4 Exibicao do ajuste

5 Controle de ajuste da corrente

Para acessar User Functions (Fungbes do
usuario), pressione e segure os controles
Amperage (A) (Corrente (A)) e Gas/DIG
(Gas/DIG) até [USER] [MENU] (Menu do
usuario) ser exibido. Para rolar pelas fungdes
do menu de usuario, pressione e solte o con-
trole Gas/DIG (Gas/DIG).

Gire o controle de ajuste da corrente para
ajustar a configuragdo do parametro.

Para sair do menu do usuario, pressione e
solte os controles Amperage (Corrente) e
Gas/DIG (Gas/DIG) ao mesmo tempo e, de-
pois, desligue o equipamento.

Selecao do diametro do eletrodo de tungsténio

Mostrador de parametros / de
ajustes

Descrigao

[TUNG] [3/32] Cada tamanho de eletrodo de tungsténio possui parametros de abertura pré-ajustados especificos para
aquele diametro de modo a otimizar a abertura. A faixa vai de 0,020 pol. a 1/8 pol. ou 0,5 mm a 3,2 mm.
Para ajustar manualmente os parametros de abertura, consulte a Secéo 15.
Fungdes do modo de acionamento da saida
[RMT] [2T] Consulte a Segao 10-4 para reconfigurar as fungdes RMT.

Selecao do método de abertura de arco

Mostrador de parametros / de
ajustes

Descrigao

[HOTS] [ON]

Fornece corrente adicional durante a abertura do eletrodo para evitar que o eletrodo cole.

[HOTS] [OFF]

Sem corrente inicial adicional para ajudar na abertura do arco.
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SEGAO 10 - FUNGCOES AVANGCADAS

10-1. Acesso ao Menu Tech (Técnico) para os modelos Dynasty/Maxstar 210

A

9

1 Botao Menu

-

4 Controle de ajuste da corrente

SNC

Pressione e mantenha pressionado o botéo

Menu por aproximadamente 4 segundos pa-

ra passar Menu do Usuario para o Menu Téc-

nico. Use o botdo Menu para alternar entre

os parametros que podem ser ajustados.
T E C H M E N U 2 Exibigdo do parametro

3 Exibicéo do ajuste

Gire o controle de ajuste da corrente para

ajustar a configuragao do parametro.

Hold for S8etup

(&= Mostrada a Dynasty 210, os menus da
Maxstar sdo os mesmos. A ordem no
menu pode variar.

Para sair do Menu Tech (Técnico), pressione
e mantenha pressionado o botdo Menu por
aproximadamente um segundo e desligue a

alimentagéo.

&= As configuragbes do Menu Tech (Técni-
co) séo globais, isto é elas pertencem a
247222-D todos os ou a algum dos processos.

Mostrador de parametros / de
ajustes

Descrigao

[ARC] [T/CY] Temporizador do arco: Monitora horas, minutos e ciclos de arco vélido ligado. Para visualizar, gire o
controle de ajuste da corrente. Para redefinir, gire o controle de ajuste da corrente até [RESET] [YES]
([REDEFINIR] [SIM]) ser exibido. Pressione o botdo Menu para exibir [RESET] [Done] ([REDEFINIR]
[Concluido]). O mostrador exibe [000] [000].

[ERR] [LOG] Log de erro: Use to view last eight logged error events. Each event may list multiple Error Codes. See

Section 11-5.

[SLEP] [OFF]

Temporizador de suspensao: Desliga a alimentagéo apds a maquina exceder o tempo ocioso sem ope-
ragao programado. Pressione o botdao Standby (Em espera) para ligar a alimentagdo. Para ajustar ou mo-
dificar o tempo, gire o controle de ajuste da corrente até o tempo desejado. Faixa do temporizador: 1, 5,
10, 20, 30, 45 minutos ou uma hora.

[STUC] [OFF]

Eletrodo revestido colado: Detecta se o eletrodo esta colado ou em curto com a Obra. Desliga a saida
de soldagem e ajuda a soltar o eletrodo. Para ligar, gire o controle de ajuste da corrente. Nao recomenda-
do para arco ar—carbono ou eletrodos de didametro grande.

[OCV] [NORM]

Tensao de circuito aberto: Permite que o usuario selecione entre tensdo normal (NORM) e de circuito
aberto baixa. Baixo reduz a tens&o de circuito aberto para entre 8 e 15 V. Para selecionar, gire o controle
de ajuste da corrente.

[COOL] [AUTO]

Alimentagao do circulador de agua (Opcional): Selecione [OFF], [ON] (somente modelos que ndo se-
jam CE) ou [AUTQ]. [OFF] desativa a alimentagéo para a tomada. [ON] ativa a alimentagéo para a toma-
da. [AUTO] fornece alimentagdo a tomada quando o processo TIG esta ativo.

[MACH] [RSET]

Redefinicdo da maquina: Redefine todos os valores da maquina de volta aos padrées de fabrica. Para
redefinir, gire o controle de ajuste da corrente ate [RESET] [YES] ([REDEFINIR] [SIM]). Em seguida, pres-
sione o botdo Menu. [RESET] [DONE] ([REDEFINIR] [CONCLUIDQ]) sera exibido quando a redefinicao
terminar e os padrdes de fabrica tiverem sido restaurados.

[SOFT] [WARE]

Numero do software: O nimero do software e a revisdo serao exibidos.

[SERL] [NUM]

Numero de série: Se o numero de série exibido ndo corresponder ao niumero da maquina consulte a Se-
¢éo 11-5
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10-2. Acesso ao Menu Tech (Técnico) para os modelos Dynasty/Maxstar 280DX

e

@

[

1 Botdo Amperage (Corrente)

2 Bot&o Gas/Dig (Gas/DIG)

Pressione e segure os botdes Amperage
(Corrente) e Gas/Dig (Gas/DIG) por aproxi-
madamente dois segundos para rolar pas-
sando do Menu User (Usuario) para o Menu

)

P

TECH |[MENU

Tech (Técnico). Use o botdo Gas/Dig (Gas/
/DIG) para alternar entre os parametros que
podem ser ajustados.

POLARITY PROCESS

3 Exibicao do parametro

onmn |oa
L] INITIAL A e .
OFA O_H;‘Ll' ou |o & 4 Exibigao do ajuste
RMT STD PRAKt INITIAL SLOPE t PRERLOW .
N 5 Controle de ajuste da corrente
oBRwt|OdlE O/ |O ¥ O Elx
e el el e t / 2 Gire o controle de ajuste da corrente para
O l. © !.. O :..’:L\f © [3.? ?,,ﬁ,}_l._, ajustar a configuracdo do parametro.
@ . (&= Mostrada a Dynasty 210DX. Os menus
da Maxstar s§o os mesmos. A ordem

OUTPUT

PULSER  SEQUENCER no menu pode vatriar.

GAS&VESHAPE

Para sair do Menu Tech, pressione os botbes
Amperage (Corrente) e Gas/Dig (Gas/DIG)
ao mesmo tempo.

247220-D

ajustes

Mostrador de parametros / de

Descrigao

[ARC] [T/CY]

Temporizador do arco: Monitora horas, minutos e ciclos de arco valido ligado. Para visualizar estes dife-
rentes elementos, gire o controle de ajuste da corrente. Para redefinir, gire o controle de ajuste da corren-
te até [RESET] [YES] ([REDEFINIR] [SIM]) ser exibido. Pressione o botdo Menu para exibir [RESET]
[Done] ([REDEFINIR] [Concluido]). O mostrador exibe [000] [000].

[ERR] [LOG]

Log de erro: para visualizar os Ultimos oito eventos de erro registrados. Cada evento pode listar diversos
Cadigos de erro. Consulte a Secéo 11-5.

[SLEP] [OFF]

Temporizador de suspensao: Desliga a alimentagédo apds a maquina exceder o tempo ocioso sem ope-
racdo programado. Pressione o botdo Standby (Em espera) para ligar a alimentagdo. Para ajustar ou mo-
dificar o tempo, gire o controle de ajuste da corrente até o tempo desejado. Faixa do temporizador: 1, 5,
10, 20, 30, 45 minutos ou uma hora.

[STUC] [OFF]

Eletrodo revestido colado: Detecta se o eletrodo esta colado ou em curto com a Obra. Desliga a saida
de soldagem e ajuda a soltar o eletrodo. Para ligar, gire o controle de ajuste da corrente. Nao recomenda-
do para arco ar—carbono ou eletrodos de diametro grande.

[OCV] [NORM]

Tenséo de circuito aberto: Permite que o usuario selecione entre tensdo normal (NORM) e de circuito
aberto baixa. Baixo reduz a tens&o de circuito aberto para entre 8 e 15 V. Para selecionar, gire o controle
de ajuste da corrente.

[WELD] [TMRS]

Temporizadores de solda: [ON] (Ligar) ativa e [OFF] (desligar) desativa o recurso. Consulte a Segao
10-3 para obter informagdes sobre o ajuste dos temporizadores de solda. Os temporizadores de solda
funcionam com ou sem o recurso do sequenciador.

[COOL] [AUTO]

Alimentagao auxiliar do circulador de agua (Opcional): Selecione [OFF], [ON] (somente modelos que
néo sejam CE) ou [AUTO]. [OFF] desativa a alimentagao para a tomada. [ON] ativa a alimentagéo para a
tomada. [AUTQ] fornece alimentagdo a tomada quando o processo TIG esta ativo.

[LOCK] [OFF] Limita o controle do usuéario e a capacidade para ajustar a maquina. Consulte a Segéo 10-5 para obter
instrugdes e a operagéao.

[EXPC] [OFF] Comandos de controle de pulsagao externos:Ligue quando for desejado controlar a maquina de uma
fonte externa. Quando o comando esta ligado, uma tensédo de comando de 0 a 10 VCC igual de desligado
a210 A

[MACH] [RSET] Redefinicdo da maquina: Redefine todos os valores da maquina de volta aos padrdes de fabrica. Para

redefinir, gire o controle de ajuste da corrente até [RESET] [YES] ([REDEFINIR] [SIM]). Em seguida, pres-
sione o botdo Amperage (Corrente). [RESET] [DONE] ([REDEFINIR] [CONCLUIDQ]) sera exibido quan-
do a redefinigao terminar e os padrdes de fabrica tiverem sido restaurados.

[SOFT] [WARE]

Numero do software: O niumero do software e a revisdo seréo exibidos.

[SERL] [NUM]

Numero de série: Se o nimero de série exibido ndo corresponder ao nimero da maquina, consulte a
Secgao 11-5.
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10-3. Sequenciador e temporizador de solda para o modelo DX

N/~

~

9
0

‘?*' 7 ?
L

A
INITIAL A
e\
INITIAL SLOPE t

t
FINAL SLOPE t

o _/\a

FINAL A

7

Controle do sequenciador com os temporizadores ligados

Esta funcgéo esta disponivel quando se utiliza o processo TIG, mas esta desativada se um controle de
pedal ou manual remoto estiver conectado quando se esta no modo RMT STD. Quando ativo, o se-
quenciador controla os seguintes parametros do ciclo de solda:

Mostrador de parame-
tros / de ajustes

Descrigao

[INTL] [20A] Corrente inicial: A faixa vai de 2a 210 ACA,1a 210 ACC

[INTL] [OFF] *Tempo inicial: A faixa vai de OFF (Desligado) a 25T (segundos).

[ISLP] [OFF] Tempo inicial da rampa: A faixa vai de OFF (Desligado) a 50T (segundos).
[FSLP] [OFF] Tempo final da rampa: A faixa vai de OFF (Desligado) a 50T (segundos).
[FNL] [10A] Corrente final: A faixa vai de 2a 210 ACA,1a 210 ACC

[FNL] [OFF] *Tempo final: A faixa vai de OFF (Desligado) a 25T (segundos).

&= Quando uma chave remota esta conectada a fonte de energia de sol-
dagem, use uma chave remota para controlar o ciclo de solda. A cor-
rente é controlada pela fonte de energia de soldagem.

[WELD] [OFF] Temporizador de solda: Com o temporizador de solda ativado, pressione o

botdo Amperage (A) (Corrente (A)) e gire o controle de ajuste da corrente
para ajustar o tempo de solda. A faixa vai de Off (Desligado) ou 0,1-99,9 e
de 100 a 999 (s) (consulte a Secédo 10-2).

*recursos ativados com o temporizador de solda ligado (consulte a Se¢édo 10-2).
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10-4. Controle de saida e fungdes de acionamento para os modelos DX
A. Operacgao do gatilho da tocha Remoto (padrao), Modo 2 Te 4TE

Corrente (A)
Y

Corrente de soldagem

Rampa inicial Rampa final

Corrente inicial

Corrente final
Pré-vazéo

Tempo | Po6s-vazao

Padrao

PH

R

R
Contatos permanentes

Controle remoto
de pedal ou manual

P/H = Apertar o gatilho e manter apertado; R = Soltar o gatilho

&= Quando um pedal ou um Controle remoto manual esta conectado a Fonte, a Corrente inicial, a Rampa inicial, a Rampa final e a Cor-
rente final sdo ajustadas no Controle remoto e ndo na Fonte.

Remoto 2T

P/R

P/R

P/R = Apertar o gatilho e soltar

&= Se o gatilho for apertado durante mais de 3 segundos, a Fonte volta para o0 modo padrdo RMT STD (Padrédo remoto).
Remoto 4TE

]

P/R P/R

P/R *P/IR P/R

P/R = Apertar e soltar o gatilho
*Apertar e soltar o gatilho durante a rampa final interrompe o arco e faz passar para a p6s-vazao.

&= No primeiro A&S do gatilho, se ele for apertado durante mais de 3 segundos, o ciclo de gatilho termina.

&= Quando uma chave remota esta conectada a fonte de energia de soldagem, use uma chave remota para controlar o ciclo de solda. A
corrente é controlada pela fonte de energia de soldagem.

Aplicagao: Use "4 Tempos Momentaneo" quando somente um controle remoto do tipo LIGA/DESLIGA esta disponivel.
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B. 3T Método especifico de acionamento

e

N

AR

oo~

9 @

L%W \ by

N

N

3T Acionamento do gatilho remoto

Corrente (A)

4 = Corrente.inicial/
Pre-vazao Rampa inic?al

P/R P/H R P/H
| | | |

* O arco pode ser interrompido a qualquer
momento apertando e soltando ambas as
chaves inicial e inal ou levantando a tocha e
quebrando o arco.

P/R = Pressionar gatilho e soltar (em menos
de 3/4 segundo)

P/H = Manter gatilho pressionado
R = Soltar gatilho

| = Chave Inicial

F = Chave Final

O sequenciador é necessario para a reconfi-
guragao ao modo "3T".

O modo "3T" requer o uso de duas chaves
interruptoras separadas com contatos de fe-
chamento momentaneo.. Uma, chamada
"Chave inicial" deve ser conectada aos pi-
nos A e B do soquete "Remote 14". A outra,
chamada "Chave final" deve estar conecta-
da aos pinos D e E do soquete "Remote
14",

Para selecionar 3T, gire o controle de ajuste
da corrente.

Defini¢des:

: |

Corrente de
soldagem

R P/H R
| F F

Declive da rampa inicial é a velocidade com
a qual a corrente varia, de acordo com os
valores da corrente inicial, do tempo da ram-
pa inicial e da corrente de soldagem.

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

Operagao:

1 Aperte e solte a chave inicial dentro de
3/4 de segundo para iniciar a vazao do
gas de protecdo. Para interromper a se-
quéncia de pré-vazao antes que o tempo
de pré-vazdo decorra (25 segundos),
pressione e solte a chave final. O tempo-
rizador de pré-vazao sera redefinido e a
sequéncia de solda pode comegar
novamente.

(&~ Caso a chave inicial ndo seja nova-
mente fechada antes do fim do tempo
de pré-vazdo, o gas néo fluird mais, o
temporizador sera redefinido e sera
necessario apertar e soltar a chave ini-
cial para reiniciar a sequéncia de
soldagem.

Rampa fina/Corrente finall

o

Pés-vazao

PH

F

2 Pressione a chave inicial para abrir o ar-
co com a corrente inicial. Mantendo a
chave pressionada, a corrente sera mo-
dificada com o declive da rampa inicial
(solte a chave para soldar com um nivel
de corrente desejado).

3 Quando o nivel da corrente de soldagem
é atingido, a chave inicial pode ser
liberada.

4 Aperte e solte a chave final para diminuir
a corrente de acordo com o declive da
rampa final (libere a chave para soldar
com o nivel de corrente desejado).

5 Quando o nivel da corrente final é atingi-
do, o arco é interrompido e o gas conti-
nua a passar de acordo com o tempo de
pés-vazao ajustado.

Aplicagao:

Com o uso de duas chaves remotas, em
vez de potencidmetros, no modo 3T, o ope-
rador pode aumentar ou diminuir a corrente
de forma continua ou interrompé-la momen-
taneamente ou manté-la dentro de uma fai-
xa determinada pelas correntes inicial, de
soldagem e final.
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C. 4T,4Tm e 4TL Método especifico de acionamento

4

e &l Ak 9 9
NN, S

Operacao de gatilho de tocha 4T e 4Tm

Corrente (A)

Corrente de soldagem
Rampa inicial

Rampa final

Co
Corrente final
Pré-
vazdo P6s-vazéo
| I | |
P/H R *PIR *PIR P/H R
P/H = Apertar e manter o gatilho; R = Soltar o gatilho
*Somente 4T: P/R = Apertar o gatilho e soltar em menos de 3/4 de segundo
4TL Operagao do gatilho da tocha
Corrente (A)
Cor lagem X
Rampa final

Rampa inicial

Corrente inicial \
*k *k *k
Pré-vazgo Pés-vazdo
L] A
PH R P/R P/R PIR P/R P/R P/H

P/H = Apertar e manter o gatilho; R = Soltar o gatilho; P/R = Apertar o gatilho e soltar em me-
nos de 3/4 de segundo

**Apertar o gatilho e manté-lo apertado permite interromper o arco a qualquer momento de
acordo com o declive da rampa final.

Aplicagdo 4T e 4Tm:

Use os métodos de gatilho 4T e 4Tm (modifi-
cado) quando forem desejadas as fungdes
de um controle de corrente remoto, mas so-
mente um controle remoto do tipo LIGA/
/DESLIGA estiver disponivel.

No modo 4T*, o operador pode alternar en-
tre a corrente de soldagem e a corrente final.

&= Quando uma chave remota esta co-
nectada a fonte de energia de solda-
gem, use uma chave remota para
controlar o ciclo de solda. A corrente é
controlada pela fonte de energia de
soldagem.

Aplicacao de 4T:

A possibilidade de alterar os niveis da cor-
rente sem passar pela rampa inicial ou pela
rampa final faz com que o operador possa
controlar o ritmo da entrada do metal de adi-
¢ao sem interromper o arco.

4TL (minilégica), o operador pode alternar
entre a rampa Inicial ou a corrente de solda-
gem e a corrente Inicial. Corrente final ndo
esta disponivel. Rampa final sempre diminui
até a corrente minima e encerra o ciclo.

&= Quando uma chave remota esta co-
nectada a fonte de energia de solda-
gem, use uma chave remota para
controlar o ciclo de solda. A corrente é
controlada pela fonte de energia de
soldagem.
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10-5. Funcgodes de bloqueio

-Le RS 9
l )
X0 E—
Q o
OFF
ol [oan
mnr':én- OL,,';\' O{'J“;—!— gu-";-“ On“';u
O == Qm:-réc“ Oué O';I-;HE o % Oj;; O
oy ok el ol fody|on o
888

POLARITY PROCESS

OUTPUT

PULSER

SEQUENCER

GAS/DIG

AC WAVESHAPE

247220-D

Consulte a Segaon 10-2 para obter informa-
¢des sobre como acessar as fungdes de
bloqueio.

Existem quatro (1 a 4) niveis de bloqueio.
Cada nivel sucessivo permite que o opera-
dor tenha maior flexibilidade.

(&= Antes de ativar os niveis de bloqueio,
verifique se todos os procedimentos e
parametros estdo estabelecidos. O
ajuste dos parédmetros é limitado quan-
do os niveis de bloqueio estéo ativos.

Para ativar a fungao de bloqueio, proceda
como segue:

1 Controle de ajuste da corrente

2 Controle Amperage (Corrente)

Pressione o controle Amperage (A) (Corren-
te [A]) para alternar a exibigdo de bloqueio
desligado e cddigo desligado. Alterne o con-
trole até exibir [CODE] [OFF] ([CODIGO]
[DESLIGADOY))

Gire o controle de ajuste da corrente para
selecionar um numero de cédigo de blo-
queio. Selecione um numero entre 1 e 999.
O numero aparecera no monitor de corrente
a direita.

(&= Lembre (anote) este niimero de codi-
go, pois ele sera necessario para desli-
gar este recurso ou modificar as
configuragoes.

Alterne o controle Amperage (Corrente) até
exibir [LOCK] ([BLOQUEARY]). Agora é pos-
sivel selecionar o nivel de bloqueio. Consul-
te a tabela abaixo para obter o nivel de
ajuste associado a cada nivel de bloqueio.
Saia das fungdes avangadas conforme a Se-
¢éo 10-2.

Para desativar a fungéo de bloqueio, pro-
ceda como segue:

Alterne o controle Amperage (Corrente) até
exibir Code (Cadigo).

Use o controle de ajuste da corrente para in-
serir o mesmo numero de cddigo para ativar
a funcéo de bloqueio.

Pressione o controle Amperage (Corrente).
O mostrador do amperimetro mudara para
[OFF] (IDESLIGADQ]). Agora o bloqueio es-
td desligado. Saia das fungbes avangadas
conforme a Segéo 10-2.
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10-6. Niveis de bloqueio definidos

Capacidade de ajuste minima

Nivel de ajuste

Capacidade de ajuste maxima

Nivel de bloqueio 1

Nivel de bloqueio 2

Nivel de bloqueio 3

Nivel de bloqueio 4

Ajustavel Bloqueado Ajustavel Bloqueado Ajustavel Bloqueado Ajustavel Bloqueado
Corrente do Corrente do Corrente do Corrente remo-
painel painel painel ta (min-painel)
+10%
Corrente do
painel
+10%
Polaridade (so- | Polaridade (so- Polaridade (so- Polaridade (so-
mente Dyn) mente Dyn) mente Dyn) mente Dyn)
Processo Processo Processo Processo
Contator Contator Contator Contator
(Saida) (Saida) (Saida) (Saida)
Pulsagéo Pulsacéo Pulsacéo (so- Pulsagéao (so-
mente liga/ mente liga/
/desliga) /desliga)
Sequenciador Sequenciador Sequenciador Sequenciador
Gas/DIG Gas/DIG Gas/DIG Gas/DIG

Forma de onda

Forma de onda

Forma de onda

Forma de onda
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SECAO 11 —- MANTENCAO PREVENTIVA & CORRETIVA

11-1. Manutencao preventiva

A

- e

2

A=

A Desligue a alimentagéo elétrica antes de fazer qual-
quer manutencao na unidade.

&~ Em condigdes de trabalho intensivo, fazer Manutengéo
mais frequentemente.

A. Fonte de energia de soldagem

@ v’ = Verificar < =Trocar O = Limpar #¢ = Substituir
A cada >
3 LS
meses E gg
v’ ¥ Adesivos v’ ¥ Mangueiras do gas
@,\ 0
P N
v/ % Cabos elétricos
A cada
6
meses
O Em caso de trabalho intensivo, limpar uma vez por més.
A NUNCA abra ou remova o gabinete da fonte para a sua limpeza interna.
B. Circulador de agua opcional
@ v’ = Verificar <& =Trocar O = Limpar ¥« = Substituir
A cada
3 -
meses E@:m-) _
~
O Em caso de regime de trabalho pesado, limpar o filtro do li- OLimpar as aletas do dissipador com jato de ar comprimido se-
quido refrigerante mais frequentemente. co e limpo.
v Verificar o nivel do liquido refrigerante. Abastecer com agua
destilada ou deionizada se necessario.
Acada -
6 S §
meses
v’ ¥ Mangueiras v’ % Adesivos
A cada
12 \R&
meses @
<& Trocar o liquido refrigerante.
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11-2. Limpeza interna da Fonte

A

A NUNCA remova o gabinete da fon-
te para a sua limpeza interna.

Para limpar a fonte internamente, jogue dire-
tamente o jato de ar através das janelas de
ventilagéo frontal e traseira como mostrado
na figura.

A\ W ED

A Desligue a alimentagao elétrica an-
tes de fazer qualquer manutengao
na unidade.

1 Filtro do liquido refrigerante

Desparafuse a carcaga para limpar o filtro.

Troca do liquido refrigerante. Drene o liquido
refrigerante tombando a unidade para frente
ou use uma bomba de sucgdo. Abastega
com agua limpa e opere por 10 minutos.
Drene e reabastega com liquido refrigerante.

&= No caso de substituigdo de manguei-
ras, use mangueiras compativeis com
etilenoglicol como as de Buna—N, Neo-
prene ou Hypalon. Mangueiras para
soldagem oxiacetilénica ndo sdo com-
pativeis com nenhum produto que con-
tenha etilenoglicol.

805502-A
E==FF— 125 Torx
Especificagoes do liquido refrigerante
Aplicagéo Soldagem TIG ou quando se usa AF (Corrente de alta
frequéncia)
Liquido refrigerante Liquido refrigerante de baixa condutividade N° 043810

(1-1/4 gal)
® Uma solugéo 50/50

® Protege o equipamento até -37° F (-38°C)
® Impede o crescimento de algas
Agua destilada ou deionizada OK acima de 32 °F (0 °C)

AVISO - O uso de liquido refrigerante diferente daqueles listados na tabela anula a garan-
tia de qualquer componente que esteja em contato com o liquido refrigerante (bomba, ra-
diador, etc.).
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11-4. Mensagens de erro do voltimetro/amperimetro

&~ Todas as orientagbes referem—se a parte frontal da unidade. Todos os cicuitos referidos encontram—-se dentro da unidade.

Tipo de mensagem Mensagem no mostrador Descrigao
Soltar gatilho [RELE] [ASE]/ Controle do soquete “Remote 14” (pinos A-B) devem ser abertos antes de
[TRIG] [GER] continuar.
Encerrar curto da saida [UN S] [HORT]/ O curto—circuito nas conexdes de saida de soldagem deve ser removido an-
[OUTP] [UT] tes de continuar. Consulte a Segao 11-5 se o mostrador for exibido depois
que as conexdes de saida de soldagem foram verificadas como néo estando
em curto.
Erro de temperatura [OVER] [TEMP] Ocorreu condigao de temperatura excessiva. O erro desaparecerdo depois
excessiva

que as temperaturas chegarem a niveis aceitaveis.

Erros de blogueio

Quando ocorrer um dos seguintes erros, o LED Standby (Em espera) pisca. Para apagar o erro, pressione o

botao Standby (Em espera) ou
ocorrer frequentemente.

desligue a alimentacéo. Consulte a Segdo 11-5 se o erro ndo apagar ou se

[CHEK] [INPT] Verificar entrada: Foi detectada tensdo alta ou baixa. Solicite que uma pes-
soa qualificada verifique a tenséo de entrada.

[WELD] [CABL] Cabo de soldagem: Foi detectado um erro relacionado aos cabos de solda-
gem. Endireite ou encurte os cabos de soldagem. No caso de cinzelamento
de arco carbono, ajuste o DIG para CARBon ARC.

[SEE] [O.M.] Consulte o Manual do proprietario: Consulte a Segao 11-5.

[COOL] [PWR] Alimentacgao do circulador de agua: Ocorreu um erro relacionado a alimenta-

¢ao CoolMate 1.3. Se o erro ndo apagar ou ocorrer frequentemente e o circu-
lador de agua possa ser conectado a uma tomada de 115 VCA préxima ou a
magquina possa ser usada sem a alimentacéo do circulador de agua, desligue
a alimentagéao do circulador de agua.

Néo vélido

[NOT] [VALD]

A mensagem ¢ exibida ao se tentar fazer uma configuragao incompativel, ou
seja, pressionar AC Waveshape (Forma de onda CA) estando em CC.

Nivel de blogueio

[LOCK] [LEV1]

E exibida quando se fizer uma tentativa de ajustes incompativeis com o nivel
de bloqueio selecionado ativo.

Software nao é valido

[SOFT] [WARE] /
[NOT] [VALD]

Foi detectado erro de compatibilidade do software. E necessario atualizar o
software (consulte a Segéo 4-11). Consulte a Sec¢éo 11-5 se a mensagem for
exibida ap6s uma atualizagado de software.
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11-5. Tabela de solucao de problemas

AT EZ

e/

Problema

Solugao

Nao ha saida; a fonte nao funciona.

Colocar a chave geral na posigao “LIGA” (consulte a Segéo 4-8 ou 4-7).

Verificar e, se necessario, substituir os fusiveis de entrada, se necessario, ou rearmar o disjuntor
(consulte a Segao 4-8 ou 4-7).

Verificar as conexdes da Fonte a rede elétrica (consulte a Secédo 4-8 ou 4-7).

N&o ha saida de soldagem; o medidor
esta ligado (“On”).

Caso se esteja usando um controle remoto, assegurar—se de que o processo correto foi selecionado
para que o sinal necessario esteja presente no soquete “Remote 14” (consulte a se¢éo Secgéo 4-9
se for o caso).

A tensao da rede esta fora da faixa permitida (consulte a Secéo 4-5 e 4-6).

Verificar, consertar ou substituir o controle remoto.

Fonte sobreaqueceu. Deixar a unidade esfria com o ventilador ligado (consulte a Segao 3-6).

Saida instavel ou inadequada.

Usar cabos de soldagem do tipo e da bitola corretos (consulte a Se¢ao 4-2).

Limpar e apertar todas as conexdes do circuito de soldagem (consulte a Segao 11-1).

O ventilador ndo funciona.

Procurar e remover objetos estranhos que travem a hélice.

Chamar um Representante da assisténcia técnica autorizada da fabrica para verificar o motor do
ventilador.

Arco instavel.

Usar o eletrodo de tungsténio apropriado (consulte a Sec¢éo 16).

Usar o eletrodo de tungsténio apropriado (consulte a Segéo 16).

Diminuir a vazao do gas de protegéo.

O eletrodo de tungsténio nao fica bri-
Ihante (oxida) depois da solda.

Proteger a area de soldagem contra correntezas de ar.

Aumentar o tempo de pés—vazao.

Verificar e apertar todas as conexdes do circuito do gas (consulte a Segdo 11-1).

Agua na tocha. Consulte o manual da tocha.

Mostrador apagado.

Verifique a alimentagdo da maquina.

Pode ser necessario atualizar o software (consulte a Segao 4-11 Atualizacdes de software). Entre
em contato com a fabrica se o mostrador permanecer apagado apoés a atualizagao do software.

A mensagem de erro [ERR] [LOG]
(Log de erro) é exibida.

Entre em contato com um Representante da assisténcia técnica autorizada da fabrica para obter
uma explicagéo do cédigo de erro.

Erros de bloqueio, consulte a Segao
11-4).

Entre em contato com um Representante da assisténcia técnica autorizada da fabrica se o erro ndo
apagar ou ocorrer frequentemente.

A mensagem de erro [SEE] [O.M.]
(Consultar o Manual do proprietario) &
exibida.

Entre em contato com um Representante da assisténcia técnica autorizada da fabrica.

Menu Tech [SERL][NUM] (NUmero de
série) é selecionado e o numero de
série exibido ndo corresponde ao nu-
mero de série da maquina. (Consulte
a Segao 10-1 ou 10-2).

Entre em contato com um Representante da assisténcia técnica autorizada da fabrica.

A mensagem de erro [UN S][HORT]/
[OUTP] [UT] é exibida.

Entre em contato com um Representante da assisténcia técnica autorizada da fabrica se a mensa-
gem aparecer depois que as conexdes de saida de soldagem forem verificadas e ndo estdo em
curto.

A mensagem de erro [SOFT] [WARE]
[NOT] [VALD] é exibida.

Entre em contato com um Representante da assisténcia técnica autorizada da fabrica se a mensa-
gem aparecer apos uma atualizagao de software.
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SECAO 12 - LISTA DE COMPONENTES

12-1. Pecas de reposi¢ao recomendadas

Recommended Spare Parts

Dia. Mkgs. Part No. Description Quantity
239494 Screen, Filter Lp Cyl 100x100x0.0045 SST A 1
043810 Coolant 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 pegas de reposigao sugeridas pelo Fabricante. Quando enco-
mendar pecas ao seu Distribuidor local, informe sempre o Modelo e o nimero de série do equipamento.
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SECAO 13 - ESQUEMAS ELETRICOS

YYYYYYYYYYYY
H_J H/_/
§ ]

& WARNING

= _ e

H

ELECTRIC
SHOCK HAZARD

® Do not touch live electrical parts.

® Disconnect input power or stop
engine before servicing.

® Do not operate with covers removed.

® Have only qualified persons install,
use, or service this unit.

Figura 13-1. Diagrama do circuito para Dynasty 210
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OM-270536 Pagina 69

Figura 13-2. Diagrama do circuito para Maxstar 210



SECAO 14 — ALTA FREQUENCIA (A.F.)

14-1. Processos de soldagem que requerem Alta Frequéncia (A.F.)

AT

N\

TIG

1 Tenséao de Alta Frequéncia

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

14-2. Instalagao mostra possiveis pontos de Interferéncia da Alta Frequéncia

AT

Nao Observadas Normas Corretas

Fontes Diretas de Radiacido da Alta
Frequéncia

1 Fonte de A. F. (Maquina de soldar
com gerador de A.F. incorporado ou uni-
dade de A.F. separada)

Cabos de soldagem
Tocha

Garra "Obra"

Obra

Bancada de trabalho

o g WON

Fontes de Conducéo da Alta Frequéncia

7 Cabo de Alimentagao da fonte
8 Chave geral
9 Fiacao Elétrica

Fontes de Reradiacao da Alta Frequéncia

10 Partes metdlicas ndo aterradas

11 Dutos metalicos de energial/iluminagédo
12 Fiagao

13 Canalizagbes de agua e acessorios

14 Linhas externas de distribuicdo de ener-
gia elétrica e de telefonia
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14-3. Instalacao Recomendada para Reduzir Interferéncia da Alta Frequéncia

AT

Normas Corretas Observadas

1 Fonte de A. F. (Maquina de soldar
com gerador de A.F. incorporado ou uni-
dade de A.F. separada)

Aterre o gabinete metalico da maquina (re-
mova pintura no ponto de fixagdo e use pa-
rafuso do cha) o terminal de saida "Obra", a
chave geral, a rede de alimentagdo elétrica
e a bancada de trabalho.

2 Areade soldagem e seu centro

Ponto médio entre a fonte da alta frequéncia
e a tocha de soldagem.

3 Area de soldagem

Um circulo de 50 ft (15 m)do ponto central
em todas diregdes.

4 Cabos de soldagem

Trabalhe com cabos tdo curtos quanto pos-
sivel e presos juntos.

5 Emendas e aterramento de conduites

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

6 Canalizagdes de agua e acessorios
Aterre a canalizacédo de agua a cada 15 m.

7 Linhas externas de distribuicdo de ener-
gia elétrica e de telefonia

Localize a fonte de A.F. a pelo menos 15 m
das linhas de distribuigdo de energia elétrica
e de telefonia.

8 Haste de aterramento

Consulte as
especificacao.

normas vigentes para

Aterre todos os objetos metalicos e toda a
fiacdo na area de soldagem com fios #12
AWG (3,31 mm2)

Aterre a obra se exigido pelas normas.

9 Construgdes nao metalicas
Necessario para Construgées Metalicas

10 Construgdes metalicas

11 Métodos de preparacédo de construgdes
metalicas

Prenda juntos com porcas ou solde juntos
os painéis que formam as paredes, passe fi-
tas ou trangas de cobre por cima dos cor-
dbes de solda e aterre o conjunto.

12 Janelas e portas

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

13 Trilhos de porta basculante

Aterre os trilhos.
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SEGAO 15 - PROCEDIMENTOS DE TIG

15-1. Procedimentos para abertura do arco TIG "Lift—Arc" e alta frequéncia (A.F.)

0 J

}\‘

Método de abertura "Lift-Arc"

“Encostar” 1-2 Segundos

NAO risque como um fésforo!

Abertura "Lift-Arc"

Quando o botao "Lift-Arc™ estiver aceso,
abra o arco da seguinte forma:

1 Eletrodo TIG
2 Pecga de trabalho

Encoste o eletrodo de tungsténio para peca
de trabalho no ponto inicial da solda, acione
a saida e o gas de protecdo com o gatilho da
tocha, o pedal de controle ou o controle ma-
nual. Mantenha o eletrodo na pecga de tra-
balho por 1 a 2 segundos e levante
lentamente o eletrodo. Forma-se o arco
quando o eletrodo é levantado.

Nao ha tensédo normal de circuito aberto an-
tes que o eletrodo de tungsténio encoste na
peca de trabalho; ha apenas uma tensao
baixa entre o eletrodo e a pecga de trabalho.
O contator de saida de estado sélido néo é
energizado até o eletrodo encostar na peca
de trabalho. Isso permite que o eletrodo en-
coste na pega de trabalho sem sobreaque-
cer, colar ou ser contaminado.

Aplicagao:

O "Lift-Arc" é usado para a soldagem TIG
em corrente continua e polaridade direta
quando n&o é permitido abrir o arco com alta
frequéncia (AF) ou para substituir a abertura
do arco por riscadura.

Abertura AF

Quando a luz do botéo "HF Start" (Abertura
de AF) acender, abra o arco da seguinte
forma:

A alta frequéncia liga para ajudar a abrir o
arco quando a saida é ativada. A alta fre-
quéncia é desligada quando o arco abre e é
ligada sempre que o arco é rompido para
ajudar a abri-lo novamente.

Aplicagao:

A abertura AF é usada para o processo de
soldagem TIG com corrente continua e ele-
trodo negativo (polaridade direta) quando é
necessario usar um método de abertura de
arco sem contato.
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15-2. Controle da pulsagao

o _—

S
[

)

1 Controle da pulsacéo

A pulsagéo esta disponivel durante o uso do
processo TIG. Os controles podem ser ajus-
tados durante a soldagem.

Pressione a tecla para ativar a pulsagéo.

ON (Ligada) - Quando a pulsagéo esta ati-
va, este LED fica aceso.

Pressione a tecla até que o LED do parame-
tro desejado fique aceso.

Para desativar a Pulsagéo, pressione e sol-
te a tecla repetidamente até o LED apagar.

2 Controle de ajuste da corrente
3 Amperimetro (exibe o valor)

PPS - Frequéncia de pulsos ou pulsos por
segundo é o numero de ciclos de pulso por
segundo. A frequéncia de pulsos ajuda a re-
duzir a geracdo de calor, 0 empenamento
da peca e ajuda na aparéncia do cordao de
solda. Quanto mais alto o ajuste de PPS,
mais suave o efeito de ondulagéo, mais es-
treito o corddo de solda e maior a refrigera-
¢ao. Ao ajustar o PPS no limite mais baixo,
0 pulso é mais lento e o corddo de solda
mais largo. A pulsagao lenta ajuda a agitar a
poga de solda para ajudar a liberar os gases
aprisionados na peca a ser soldada e ajuda
a reduzir a porosidade (muito util para sol-
dagem de aluminio). Alguns iniciantes utili-
zam uma pulsagdo mais baixa (2 a 4 pps)
para ajudar na sincronizagéo ao adicionar
material de preenchimento. Um soldador ex-
periente pode usar ajuste muito mais alto de
PPS, dependendo de sua preferéncia pes-
soal e do que pretende fazer.

PEAK t - (PEAK t) (Pico t) é a porcentagem
de tempo de cada ciclo, gasto em corrente

PULSER

de pico (corrente principal). A corrente de pi-
co é ajustada com o controle da corrente
(consulte a Segdo NO TAG). Se estiver sen-
do utilizado um pulso por segundo, e o tem-
po de pico for ajustado em 50%, meio
segundo sera usado em corrente de pico e
os 50% restantes, ou meio segundo, serdo
usados na corrente de base. Aumentando o
tempo de pico, aumenta o tempo usado em
corrente de pico, 0 que aumenta a geragao
de calor para a pega. Um bom ponto de par-
tida para a corrente de pico é de 50 a 60%.
Para encontrar um valor adequado, é ne-
cessario fazer algumas experiéncias, mas a
ideia & diminuir a geragao de calor na peca
e melhorar a aparéncia da solda.

BKGND A - (Corrente de base) é ajustada
como porcentagem do ajuste da corrente de
pico. Se a corrente de pico for ajustada em
200 A e a corrente de base em 50%, a cor-
rente de base sera de 100 A para pulsos da
maquina na base do ciclo. A corrente de ba-
se mais baixa ajuda a diminuir a geragéo de
calor. O aumento ou a diminuigao da corren-
te de base aumenta ou diminui a corrente
média geral, o que ajuda a determinar quan-
to fluido ha na poca na base do ciclo de pul-
so. Em geral, é desejavel que a pocga seja
reduzida para a metade do tamanho, mas
ainda permanecga fluida. Para comecar,
ajuste a corrente de base entre 20% e 30%
para ago inoxidavel/ago carbono ou entre
35% e 50% para ligas de aluminio.

A figura ao lado mostra o efeito do tempo de
pico sobre a forma de onda de corrente
pulsada.

Ajuste do
tempo de
pico (%)

Pico 50%!/
/Base 50%
50% balan-

ceada

80%
Mais tempo
na corrente

de pico

20%
Mais tempo
na corrente

de base

Formas de onda de cor-
rente pulsada

|=—PPS -

Corrente de pico

Corrente de base

Aplicacao

A pulsagéo consiste na elevagéo e no abai-
xamento alternados da saida de soldagem
a uma taxa especifica. As porgdes elevadas
da saida de soldagem sdo controladas pela
largura, altura e frequéncia, formando pul-
sos da saida de soldagem. Esses pulsos e
o nivel mais baixo da corrente entre eles
(chamado de corrente de base) aquecem e
resfriam alternadamente a poca de solda-
gem fundida. O efeito combinado permite
que o operador tenha melhor controle de
penetracao, largura do cordao, abaulamen-
to, abaixamento e geragéo de calor. Os con-
troles podem ser ajustados durante a
soldagem.

A pulsagado pode também ser usada para
treinamento em soldagem com metal de
adicao.

&= A fungdo esta ativada quando o LED
esta aceso.
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15-3. Selecgao de eletrodo de tungsténio geral (GEN) para modificar os parametros
programaveis de TIG (somente modelos DX)

I:?

- e

2N

N/

~

0 J

A~

;\‘

POLARITY PROCESS

OUTPUT

PULSER  SEQUENCER

2
/ / N
X0 [;
g -1
/
TUNG || GEN [{_
Oﬂ_:J_L o o Wl
ok |oma | ol oy, O.Z;;.
ox b |omet|of |2k [ ok
on oL |ol o]l |Joseloxn oift
"IN

GAS DIG  AC WAVESHAPE

247220-D

1 Controle de ajuste da corrente

2 Exibigcdo do parametro

3 Botdo Amperage (Corrente)

Uma vez no menu de configuragdo da maqui-
na, os valores dos parametros do eletrodo de
tungsténio podem ser alterados manual-
mente pressionando a tecla Amperage (Cor-
rente) para percorrer cada parametro
ajustavel. Gire o controle de ajuste da corren-

3 te para modificar o valor.

Ajustes dos parametros disponiveis
Corrente (A)
8
~ Minimo pré-ajustado da corrente
Tempo inicial
Tempo da rampa
inicial
Parametro CA padrao CC padrao Faixa
Polaridade de saida inicial (POL) | EP (Eletrodo Positivo) EN (Eletrodo Negativo) EP/EN
Corrente inicial (STRT) 30A 25A 5a200A
Hora de inicio (TIME) 120 ms 120 ms 0a250 ms
Rampa inicial (SSLP) 120 ms 100 ms 0a250 ms
Corrente minima pré-ajustada 10A 10A 1a25A(CC)
(PMIN) 2a25A(CA)
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SECAO 16 - SELECAO E PREPARAGAO DO ELETRODO
DE TUNGSTENIO PARA SOLDAGEM CC OU CA COM

INVERSORES

16-1. Selecao do eletrodo de tungsténio

e

A

AVISO - Use luvas limpas de forma a ndo contaminar o eletrodo.

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

A. Selecao do eletrodo de tungsténio

Faixa da corrente (A) - Gas* - Polaridade

Diametro do eletrodo

Eletrodos de tungsténio com 2 % de cério,
ou 1.5 % de lantanio

(cc - eletrodo negativo) - Argonio

Corrente continua - Eletrodo negativo

Corrente alternada - Argonio

Onda néo balanceada (75% de balancea-

mento EN)
(Para usar com ago carbono ou ago (Para usar com aluminio)
inoxidavel)

0,010" (0.,25 mm) até 15 até 15

0,020" (0,50 mm) 5-20 5-20
0,040" (1 mm) 15-80 15-80
1/16" (1,6 mm) 70-150 70-150
3/32" (2,4 mm) 150-200 140-235
1/8" (3,2 mm) 250-400 225-325
5/32" (4,0 mm) 400-500 300-400
3/16" (4,8 mm) 500-750 400-500
1/4" (6,4 mm) 750-1000 500-630

*Vazdes tipicas de argdnio vao de 5 a 12 I/min. (10 a 25 cfh - pés cubicos por hora).

As faixas de corrente s&o fornecidas a titulo de orientagéo e resultam da composi¢do das recomendac¢des da American Welding Society
(AWS) e de fabricantes de eletrodos de tungsténio.

B. Composicao de eletrodo

Tipo de tungsténio

Notas de aplicagao

2% de cério (Cinza)

Tungsténio multifuncional para soldas CA e CC.

1,5-2% de lantanio (Amarelo/azul)

Excelentes partidas de baixa amperagem para soldagem CA e CC.

Tungsténio puro (Verde)

Nao recomendado para inversores!

Para obter os melhores resultados em todas as aplica¢des, use um eletrodo afiado de cério

ou lantanio para solda CA e CC.

&= Nem todos os fabricantes de eletrodos de tungsténio utilizam as mesmas cores para identificar os tipos de eletrodo. Contate o fornece-
dor ou verifique a embalagem do produto para a correta identificacdo do eletrodo que esta sendo usado.
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16-2. Preparacgao do eletrodo de tungsténio para soldagem com Inversores,
com corrente continua e eletrodo negativo ou com corrente alternada

A

<

%

Preparacgao correta do eletrodo - Arco estavel

S =

Preparagéao incorreta do eletrodo — O esmerilhamento radial causa arcos perdidos

A O esmerilhamento de um eletrodo
de tungsténio produz pé e faiscas
que podem causar ferimentos e in-
céndios. Use exaustao local apro-
priada (ventilagdao forgcada) perto
do esmeril ou um aparelho auxiliar
de respiragao aprovado. Leia SDS
para mais informacgées relativas a
segurancga. Descarte o p6 do es-
merilhamento de forma adequada
do ponto de vista da preservagao
ambiental. Use protetores adequa-
dos para a face, as maos e o corpo
em geral. Prepare os eletrodos lon-
ge de materiais inflamaveis.

A Nao use tungsténio toriado. Use
tungsténio que contenha cério,
lantanio ou itrio em vez de tério. O
po6 gerado pelo esmerilhamento de
eletrodos com tério contém mate-
rial com baixo nivel de
radioatividade.

(&~ Recomenda-se preparar tungsténio
com um esmeril para tungsténio proje-
tado para esse fim, sempre que
possivel.

1 Disco do esmeril

Extremidade de esmeril de tungsténio de lixa
final, disco abrasivo sélido antes da solda.
N&o use o disco para outros trabalhos ou o
tungsténio pode ser contaminado, causando
uma solda de baixa qualidade.

2 Eletrodo de tungsténio

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

3 Intervalo de angulo de esmerilhamento
ideal: 15° a 30°

&= 30 graus é o angulo recomendado de
esmerilhamento de eletrodos.

4 Esmerilhamento longitudinal

Esmerilhe longitudinalmente, néao
radialmente.

5 1-1/2 a4 vezes o didmetro do eletrodo

6 Ponta reta esmerilhada

&= O corte cego da ponta do eletrodo as
vezes é feito para ajudar a manter o
formato consistente e resistir a erosdo
do tungsténio. Isso é especialmente
util em CA quando o derretimento do
eletrodo de tungsténio é comum.
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SEGAO 17 — ORIENTACAO PARA SOLDAGEM ELETRODO
REVESTIDO

17-1. Tabela para selecao da corrente e do eletrodo

e 4 Y

)

Y

2

9
e Na

oo

J
N

B

~N
J

AMPERAGE
RANGE

ELECTRODE
DIAMETER
ELECTRODE
DC*

AC
POSITION
PENETRATION
USAGE

50
100
150
200
50
300
350
400
450

i

6010 EP
6011 EP
6013 | EPEN

>
P
=

3/32

1/8
6010 530

& 316
6011 [7/32
1/4
1/16
5/64
3/32
1/8
5/32
3/16
7/32
1/4
3/32
1/8

5/32
7014 5132
7132
1/4
3/32
1/8
5/32
3/16
7/32
1/4
3/32
1/8
5/32
3/16
7/32
1/4
3/32
1/8
5/32
3/16
3/32
308L |_1/8
\ 5/32

DEEP | MIN. PREP, ROUGH
ALL | DEEP | HIGH SPATTER

ALL LOW GENERAL
SMOOTH, EASY,
ALL MED FAST

7014 | EPEN

LOW HYDROGEN,
7018 EP ALL MED STRONG

FLAT SMOOTH, EASY,
7024 | EPEN Low FASTER

HORIZ*
NI-CL EP ALL LOW CAST IRON
308L EP / ALL LOW STAINLESS

*EP = ELECTRODE POSITIVE (REVERSE POLARITY)
\_ EN = ELECTRODE NEGATIVE (STRAIGHT POLARITY) )

6013

~N N SN S RS

7018

7024

Ni-Cl

¢
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Duvidas a respeito da

Garantia Miller?

Consulte o seu
Distribuidor local

ou ITW Soldagem.

O seu Distribuidor Miller
oferece ainda...

Assisténcia Técnica

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

Suporte

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

@ Miller

Valida a partir de 01 de Janeiro de 2021

(Equipamentos com numero de série comegando por “NB” ou mais recentes)

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

GARANTIA LIMITADA - Sujeita aos termos e condicbes abaixo, a Miller
Electric MFg LLC, Appleton, Wisconsin, EUA, garante aos distribuidores
autorizados que os novos equipamentos Miller vendidos apés a data de
vigéncia desta garantia limitada estdo livres de defeitos de material e
fabricacdo no, momento de serem embarcados pela Miler. ESTA
GARANTIA E DADA NO LUGAR DE QUAISQUER OUTRAS
GARANTIAS EXPLICITAS OU IMPLICITAS, INCLUSIVE AS
GARANTIAS DE COMERCIALIZACAO E ADEQUACAO DO
EQUIPAMENTO.
Dentro dos periodos de garantia listados abaixo, Miller ou seus
Servicos Autorizados (SAMs) reparardo ou substituirao pecas 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 daré as necessarias
instrucdes quanto aos procedimentos a serem adotados. As
notificacdes enviadas como declaragcbes de garantia on-line devem
fornecer descricbes detalhadas das etapas de falha e solucdo de
problemas realizadas para diagnosticar pecas com falha. As reivindicagoes
de garantia que ndo tiverem as informacdes necessdrias, conforme
definidas no SOG (Guia de Operacéo do Servico) da Miller, poderdo ser
negadas pela Miller.
A Miller honrard as reivindicagbes sobre equipamentos sob garantia
listados abaixo, no caso de um defeito ocorrido dentro dos periodos de
cobertura da garantia listados abaixo. Os periodos de garantia
comegam na data de entrega do equipamento ao usudrio final ou 12
meses apdés O equipamento ser enviado a um distribuidor
norte—americano, ou 18 meses apds 0 equipamento ser enviado a um
distribuidor internacional, o que ocorrer primeiro.
1. 5 (cinco) anos para pegas — 3 (trés) anos para méo de obra
* Pontes retificadoras originais; somente tiristores ou
transistores, diodos e blocos retificadores separados
2. 3 (trés) anos — Pegas e méo de obra (salvo quando especificado)
* Dispositivos LCD auto-escurecedores para capacetes
de protegdo (Sem mao de obra) (veja a excecdo da série
classica abaixo)
* Maquina de soldagem movida a motor de combustdo
interna/Geradores
(NOTA: os motores dos Geradores tém garantia especifica
dada pelo proprio fabricante.)
* Produtos Insight Welding Intelligence (Exceto sensores
externos)
Fontes de energia inversoras
Fontes de energia para corte a plasma
Controles de processo
Alimentadores de arame semi-automaticos e automaticos
Fontes de energia dos tipos Transformador e Retificador
3. 2 (dois) anos — Pecas e méo de obra
* Dispositivos LCD auto-escurecedores para capacetes de
protecéo — somente Série Classic (salvo mao de obra)
Méscaras de solda com auto escurecimento (salvo méo de
obra)
*  Extratores de fumos - Capture 5, Séries Filtair 400 e Industrial
Collector
(um) ano — Pecas e méo de obra (salvo quando especificado)
Aquecedor ArcReach
Sistemas de soldagem AugmentedArc e LiveArc
Dispositivos de movimentagdo automatica
Pistolas MIG resfriadas a ar BTB Bernard
Unidad CoolBelt (salvo méo de obra)
Sistema de secagem de ar dessecante

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

* Pedais de controle remoto RFCS (exceto RFCS-RJ45)

*  Extratores de fumacga - Filtair 130, MWX e SWX, bracos de
extracdo ZoneFlow e caixa de controle de motor

*  Geradores de Alta Freqiiéncia (A.F.)

* Tochas de corte a plasma ICE/XT (salvo méo de obra)

* Fontes de energia, circuladores de &gua para aquecimento
por inducao
(NOTA: os registradores digitais tém garantia especifica
dada pelo proprio fabricante.)

* Bancos de carga e afericao

* Pistolas de soldar com motor incorporado (exceto pistolas
Spoolmate)

* Ok ok * F

* ok ok Kk F

Unidades PAPR (salvo mao de obra)
Posicionadores e seus controles
"Racks” (Para armazenar vérias fontes de energia)
Caixas e painéis de mascara de ar (SAR)
Ponteadeiras para soldagem por resisténcia
Mecanismos de avango do arame para soldagem ao arco
submerso

* Tochas TIG (salvo méao de obra)

*  Pistolas Tregaskiss (exceto M&o de Obra)

*  Sistemas de agua de resfriamento

* Pedais e Controles remotos sem fio e receptores

* Bancadas e mesas de soldagem (salvo méo de obra)
5. 6 (seis) meses

*  Baterias de estilo automotivo de 12 volts
6. 90 (noventa) dias — Pegas de

*
*
*
*
*
*

*  Acessorios (kits)

* Fechamento rdpido de aquecedor ArcReach e cabos
resfriados a ar

* Lonas de protegao

* Bobinas e mantas, cabos e Controles ndo eletronicos para
Aquecimento por indugéo

*  Pistolas MIG série MDX

*  Pistolas M

*  Pistolas MIG, magaricos para soldagem por arco submerso
(SAW), cabecas para revestimento externo

*  Controles remotos e RFCS-RJ45

* Pecas de reposicao (exceto Mao de Obra)

*  Pistolas com motor incorporado Spoolmate

A Garantia Miller® néo se aplica a:

Componentes consumiveis tais como bicos de contato, bicos
de corte, contatores, escovas de motor elétrico, relés, tampos
de bancadas de soldagem e cortinas de soldagem ou pecas
gastas por uso normal. (Excegbes: a garantia cobre as
escovas de motor elétrico e os relés de produtos movidos por
motor de combustéo interna.)

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

3. Equipamentos modificados por terceiros (isto € nao por um
Servigo Autorizado Miller — SAM) ou os que foram instalados,
operados ou usados de forma incorreta ou em desacordo com os
padrées industriais normais ou os que nédo tiveram manutengao
normal e necessaria ou os que foram utilizados fora das suas
especificacoes.

4. Defeitos provocados por acidente, reparo ndo autorizado ou
testes inapropriados.

OS PRODUTOS MILLER SAO VOLTADOS PARA USUARIOS
INDUSTRIAIS E COMERCIAIS TREINADOS E COM EXPERIENCIA NO
USO E NA MANUTENCAO DE EQUIPAMENTOS DE SOLDAR E CORTAR
A PLASMA.

Os recursos exclusivos para pedidos de garantia sdo, a critério da
Miller: (1) reparo; ou (2) troca; ou, se aprovado por escrito pela Miller,
(3) o custo pré-aprovado do reparo ou troca em uma estagdo de
revisdo autorizada da Miller; ou (4) pagamento de ou crédito do preco
de compra (menos depreciacdo cabivel com base no uso). Produtos
nao podem ser devolvidos sem aprovacdo por escrito da Miller. O
cliente vai assumir o risco e o custo do envio de devolugdo.

Os recursos acima sao na modalidade Free on Board para Appleton,
estado de Wisconsin, ou para a instalagao de reviséo autorizada da
Miller. O transporte e o frete sé@o de responsabilidade do cliente. ATE
ONDE PERMITIDO POR LEI, OS RECURSOS AQUI PREVISTOS
SAO AS UNICAS E EXCLUSIVAS OPGOES, INDEPENDENTEMENTE
DA LEGISLAGAO. EM HIPOTESE ALGUMA A MILLER DEVE SER
RESPONSABILIZAD APOR DANOS DIRETOS, INDIRETOS,
ESPECIAIS, INCIDENTAIS OU CONSEQUENCIAIS (INCLUINDO
PERDA DE LUCROS), INDEPENDENTEMENTE DA LEGISLACAO.
QUALQUER GARANTIA NAO PREVISTA NO PRESENTE E
QUALQUER GARANTIA, REPRESENTAGAO OU SEGURANGA
IMPLICITA, INCLUINDO QUALQUER GARANTIA IMPLICITA DE
COMERCIABILIDADE OU ADEQUAGAO PARA UMA DETERMINADA
FINALIDADE, SAO EXCLUIDAS E REJEITADAS PELA MILLER.

Esta garantia original foi elaborada com termos juridicos de lingua
inglesa. No caso de qualquer reclamagao ou desacordo, prevalecera o
significado das palavras em inglés.
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Registro do Equipamento

Preencha o quadro abaixo para controle e uso da Garantia.

Modelo

Ndmero de série/Verséao

Data da Compra,
numero da Nota
Fiscal e
Fornecedor

(Data da entrega do equipamento ao Cliente original.)

Distribuidor

Endereco

Cidade

UF

CEP

Para Assisténcia Técnica
Contate um DISTRIBUIDOR ou um SERVICO AUTORIZADO MILLER

Sempre informe o Modelo, a Versédo e o numero de sériedo

Equipamento.

Contate um distribuidor ou um servigo autori-
zado Miller

Equipamentos e Consumiveis para Soldagem
Acessorios opcionais

Equipamentos de Protec¢do Individual
Assisténcia Técnica e Reparacao

Pecas de reposicao

Treinamento (Cursos, Videos, Livros)

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

Esquemas Elétricos e Eletronicos

Literatura e Informacdes Técnicas sobre Pro-
cessos de Soldagem e Corte a Plasma

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

Contate a Entregadora para:

Em casos de perda ou dano durante o trans-
porte, preencha uma Reclamagao.

Para assisténcia no preenchimento ou no en-
caminhamento de Reclamacgdes, contate o
seu Distribuidor e/ou ITW Soldagem.

Traduzido das Instrugdes Originais- IMPRESSO nos EUA

© Miller Electric Mfg. LLC 2021-06

Miller Electric Mfg. LLC
An lllinois Tool Works Company
1635 West Spencer Street
Appleton, WI 54914 USA

International Headquarters—USA
USA Phone: 920-735-4505

USA & Canada FAX: 920-735-4134
International FAX: 920-735-4125

Para visitas a unidades internacio-

nais, acesse
www.MillerWelds.com

@Millelz


https://www.millerwelds.com/
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