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Da Miller paravocé

Obrigado e Parabéns por ter escolhido Miller. O seu trabalho pode agora
ser bem feito; sempre. Sabemos que ndo poderia ser diferente pois ndo ha
nenhuma vantagem em se fazer retrabal ho.
E por estarazdo que desde 1929, quando Niels Miller comegou a produzir
maguinas de soldar, ele se certificou de que os produtos Miller ofereciam
vida util longa e qualidade superior. Como vocé, os clientes dele ndo
podiam merecer nada menos. Os produtos Miller tinham que ser acima
do melhor que podiam ser; 0 melhor que se poderia comprar.
Hoje os Profissionais que fabricam e vendem produtos Miller continuam
atradicdo. Eles tém o mesmo compromisso em fornecer equipamentos e
servigos que garantam os mais elevados padroes de qualidade e de
satisfacéo estabelecidos em 1929.
O presente Manua do Usuério é feito para gjuda-lo a obter o maximo
possivel de um produto Miller. Por favor, leia as recomendagdes rel ativas
a Seguranca. Elasiréo gjudé-|o a proteger-se contra perigos potenciais no
local de trabalho. Fizemos com que a instalacdo do equipamento sgja
répida e facil. Com Miller, vocé pode contar com anos de servicos
confiavels aplicando a manutencdo apropriada
no produto. E se, por alguma razéo, a maquina
precisar de conserto, ha uma segdo relativa a
reparacdo gque o gjudara aidentificar a causa do
problema. As listas de componentes iréo gjuda-
Miller is the first welding |0 a decidir qual pec¢a, exatamente, sera
equipment manufacturer in o _ ~
the U.S A. to be registered to NECESSAria para corrigir o problema. Sao
the ISO 9001:2000 Quality jgualmente fornecidos os termos da Garantia e
System Standard. . ~ . N ~
informacdes relativas a Manutencdo para o
modelo adquirido.

130 9001:2000

REGISTERED
QUALITY SYSTEM

Miller Electric fabrica uma linha completa
de Equipamentos para Soldagem e Corte a
Plasma. Parainformacdes sobre os produtos
Miller, contate o Distribuidor Miller local e
solicite a Ultima edicdo do Catdlogo Geral
ou Folhetos individuais. Para localizar o Distribuidor mais proximo,
consulte nosso site www.itwsoldagem.com.br

GARANTIA MILLER

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

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

A Atencéo: proteja-se e proteja 0os outros contra ferimentos - leia e siga aregras abaixo.

eqe

4

A |dentifica uma mensagem especial de seguranca

Simbolos utilizados
Significa Atencéo! Preste atencéo! Este procedimento pode

acarretar em algum perigo! Os perigos possiveis sdo
identificados pelos simbolos ao lado.

[= Significa “Nota” néo relacionada a seguranca

N w

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

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

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

Somente pessoas qualificadas devem instalar, operar, fazer
manutengdo e reparar este equipamento.

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

:_3 CHOQUE ELETRICO pode matar

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

>

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

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

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

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

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

» Cuidados adicionais de seguranga sdo necessarios em qualquer
uma das seguintes situacdes perigosas em matéria de eletricidade:
locais molhados ou uso de roupa Umida; estruturas metalicas tais
como pisos, grades ou andaimes; posi¢éo baixa tal como sentado,
ajoelhado ou deitado; ou quando ha um grande risco de contato
inevitavel ou acidental de contato com a Obra ou o Terra. Para estas
condigOes, use o equipamento indicado a seguir, na ordem dada:
1) maquina de tensdo constante (cc - arame); 2) Retificador (cc -
eletrodo revestido); 3) Transformador (ca) com baixa tensdo em vazio.
De forma geral, recomenda-se o uso de maquina de tensao constante
(cc - arame). E nunca trabalhe sozinho!

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

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

* \Verifique sempre o aterramento da rede de alimentacdo; asseg-
ure-se de que o fio de aterramento do cabo de alimentagéo esta ade-

quadamente conectado ao terminal “Terra” da chave geral ouque o
plugue do cabo esta conectado a uma tomada devidamente aterrada.
* Quando fizer as ligagBes de entrada, conecte primeiramente o con-
dutor de aterramento e efetue uma dupla verificagdo das conexdes.

* Verifigue frequentemente o cabo de alimentacao elétrica, procuran-
do sinais de danos ou condutores sem isolagao; substitua imedi-
atamente o cabo se ele estiver danificado; condutores sem isolacao
podem matar.

* Desligue sempre o equipamento quando ele ndo esta em uso.
* Na&o use cabos elétricos gastos, danificados ou emendados.
* Nunca passe ou enrole cabos elétricos no corpo.

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

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

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

* Nao toque em porta-eletrodos conectados a duas maquinas de
soldar ao mesmo tempo pois uma dupla tensao em vazio pode estar
presente.

® Use cinto de seguranga ao trabalhar em local elevado.

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

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

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

* Nunca conecte mais de um cabo de soldagem num terminal de
saida.

EM FONTES INVERSORAS, mesmo depois de desligadas, HA UMA

TENSAO CONTINUA (cc) REMANESCENTE.

* Desligue a Fonte inversora, desconecte o cabo de alimentacéo
elétrica e descarregue os seus capacitores de entrada de acordo

com as instrugdes dadas na Secao “Manutencéo” do Manual antes
de tocar em qualquer componente interno que seja.

FUMOS e GASES - PERIGOS

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

Mantenha sempre a cabec¢a fora dos fumos e nao os
inale.

* Emlocal de trabalho interno, ventilar a area de soldagem e/ou colo-
car um exaustor a proximidade do arco de soldagem para a remogéo
dos fumos e dos gases.

* Nos locais pouco ventilados, use um aparelho de respiragdo com
suprimento de ar devidamente aprovado.

* Leia cuidadosamente as especificacdes de seguranca e as ins-

trucBes dos fabricantes de metais, consumiveis, revestimentos di-
versos de protecdo, solventes e desengraxantes.
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* Somente trabalhe em local confinado se ele estiver bem ventilado
ou se usar um aparelho de respiracdo com alimentagdo de ar. Sem-
pre deve haver um Seguranca treinado nas proximidades. Os fu-
mos e gases de soldagem podem deslocar o ar, baixar o teor de
oxigénio e provocar lesdes ou morte. Assegure-se de que o ar ina-
lado é de boa qualidade.

* Nunca solde perto de locais onde se executam trabalhos de desen-
graxamento, limpeza quimica ou pulverizacdo. O calor e 0s raios
emitidos pelo arco podem reagir com vapores e gerar gases alta-
mente téxicos e irritantes.

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

v

Um arco de soldagem produz raios intensos visiveis

s T e invisiveis (ultravioletas e infravermelhos) que po-

dem queimar os olhos e a pele. A solda produz

respingos e pode expelir faiscas.

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

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

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

* Useroupa de protegao feita de material duravel e resistente ao fogo

(couro ou 1a) juntamente com botas ou sapatos de seguranca.

=

ARCO pode queimar olhos epele

SOLDA pode causar fogo ou explosdes

A

Soldar recipientes fechados tais como tanques,
tambores ou canalizag6es pode fazé-los explodir. Pode
haver ocorréncia de faiscas e respingos. As faiscas,
0s respingos, a peca soldada e um equipamento
sobreaquecido podem causar incéndios e queimaduras. O contato
acidental do eletrodo com objetos metélicos pode causar faiscas,
explos@es, sobreaquecimento ou incéndios. Assegure-se de que o lo-
cal de trabalho é seguro antes de executar uma solda.
* Remova todos os materiais inflamaveis existentes num raio de 10 m
do local de soldagem. Caso a remog&o nédo seja possivel, cubra-
0s cuidadosamente com mantas apropriadas.

* Nao solde em locais onde as faiscas possam atingir materiais in-
flaméveis.

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

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

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

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

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

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

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

* Retire o eletrodo revestido do porta-eletrodo ou corte o arame-
eletrodo rente ao bico de contato quando nado estiver soldando.
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* Use roupa de prote¢do como luvas, perneiras, jagueta, calga sem
bainha, botas de cano alto e avental, sem manchas de 6leo.

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

* Siga as recomendagdes da OSHA 1910.252 (a) (2) e NFPA 51B a

respeito de trabalhos quentes e mantenha um vigia e um extintor por
perto.

FAISCAS e RESPINGOS - PERIGOS

* Use 6culos de seguranca com protetores laterais mesmo por baixo da
mascara de soldar.

) GASES ACUMULADOS - PERIGOS

Feche os cilindros de gas quando ndo estdo sendo
usados.

Soldar, martelar, escovar e esmerilhar sao
operagdes que produzem faiscas e particulas que
voam. A medida que uma solda esfria, pode haver
projecOes de escoria.

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

PECAS QUENTES - PERIGOS

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

* Deixe uma pistola ou tocha esfriar antes de
conserta-la

* Paramanusear pegas quentes, use ferramentas adequadas e/ou luvar

de soldar grossas e isolantes assim como roupa adequada para evitar
queimaduras.

‘ MARCAPASSOS - PERIGOS

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

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

RUIDO pode afetar a audicdo

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

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

CILINDROS DE GAS - PERIGOS

Os cilindros de gas de protegao contém gas sob alta

pressdo. Se danificado, um cilindro pode explodir.

Como cilindros de gas sdo normalmente usados em

alguns processos de soldagem, eles devem ser

manuseados com cuidado.

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

* Mantenha sempre os cilindros de gas na posicao vertical e amarre-os
num suporte adequado de forma que nao possam tombar.

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

* Nunca use um cilindro de gas como descanso de uma pistola de sol-
dar.

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

* Use somente cilindros de gas, reguladores de pressédo, mangueiras e
conexdes adequados para cada aplicacédo especifica; mantenha-os e
atodos os seus acessorios em bom estado.

Vire o rosto quando abrir a valvula de um cilindro.



* Mantenha o capacete protetor sobre a valvula de saida do cilindro
enquanto ele nao estiver instalado ou néo estiver em uso.
* Leia e siga as instrugfes dos fornecedores relativas aos cilindros

de gas comprimido e equipamentos associados assim como a pu-
blicacdo CGA P-1 da lista de Normas de Seguranga.

° Use o Equipamento adequado, os procedimentos corretos e um
numero suficiente de pessoas para levantar ou deslocar cilindros.

. Leia e siga as instrug8es dos fornecedores relativas aos cilindros
de gas comprimido e equipamentos associados assim como a
publicacao P-1 da Compressed Gas Association (CGA) indicada
na lista de Normas de Seguranca.

1-3. Simbolos adicionais relativos a Instalacédo, Operacédo e Manutencéao

PERIGOS de incéndios e explosdes

* Na&o instale ou coloque o Equipamento ligado so-
bre ou perto de superficies combustiveis.

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

* Nao sobrecarregue a fiacdo e assegure-se de que a rede elétrica
é adequadamente dimensionada e protegida antes de ligar do Equi-
pamento.

PERIGOS com quedas de objetos

* Use somente o olhal para levantar uma maquina;
NAO levanta-la com o seu carrinho e os cilindros
de gés ou qualquer outro acessorio conectado.
Utilize um dispositivo de capacidade adequada
para levantar ou suportar a maquina.

+
-
°

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

SOBRECARGAS séo perigosas

* Respeite o periodo de resfriamento da maquina;
observar o Fator de Trabalho nominal.

* Diminua a corrente de soldagem ou o Fator de Tra-
balho antes de recomecar a soldar.

* Nao obstrua nem filtre o fluxo do ar de ventilagdo da maquina.

A~
~~
~
~
~
A~
A~~~

?
\

PLACASELETRONICAS-CUIDADOS

|

* Use uma pulseira especial aterrada ANTES de
| ’Q% manusear placas eletrénicas ou tocar em compo-
"}p nentes eletrénicos.

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

PECAS EM MOVIMENTO - PERIGOS

* Mantenha-se afastado de partes de maquina que
estejam em movimento.

* mantenha-se afastado de partes de maquinas que,

como as roldanas de tragdo do arame, possam
prender dedos ou pecas de vestuario.

ARAME-ELETRODO - PERIGOS

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

N&o aponte a tocha de soldar para nenhuma parte
do seu corpo, para terceiros ou para qualquer ob-

jeto metalico quando passar o arame-eletrodo pela
mesma.

PECAS EM MOVIMENTO - PERIGOS

* Mantenha-se afastado de pecas em movimento
tais como ventiladores.

* Mantenha todos os painéis, portas, tampas e pro-
tecOes fechados e firmemente aparafusados.

R L (3]

Somente pessoas qualificadas devem remover os painéis, as portas,
as tampas ou as prote¢Ges de uma maquina quando necessario para
a sua manutencao.

* Recoloque as portas, 0s painéis, as tampas ou as prote¢des quando
a manutencao esta terminada e antes de religar a energia elétrica.

LEROMANUAL DE INSTRUCOES

* Leiaomanual do usuério antes de usar a maquina
ou de executar alguma manutengéo nela.

* Use somente pecas de reposi¢ao genuinas Miller/

Hobart.

ALTA FREQUENCIA (A.F.)-CUIDADOS
="))) / .

A alta frequéncia (A.F.) pode interferir com radio-
navegacao, dispositivos de seguranca, computa-
dores, equipamentos eletronicos de todos os tipos
e aparelhos de comunicagdo em geral.

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

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

* Se notificado por um 6rgéo responsavel a respeito de interferén-
cias por A.F.,, ndo use o equipamento até o problema ser resolvido.

* A instalagdo deve, periodicamente, ser verificada e receber
manutengéo.

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

INTERFERENCIAS - CUIDADOS

* A energia eletromagnética de um arco de sol-
dagem pode causar interferéncias em equipa-
mentos eletrénicos tais como computadores e

<))

magquinas controladas por CNC ou CLP como os

robds.

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

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

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

* Assegure-se de que o Equipamento é instalado e aterrado de acor-
do com as informag@es deste manual e as normas vigentes.

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

OUTROS CUIDADOS

Use somente agua deionizada ou desmineralizada para a refrigeragdo
de pistolas ou tochas de soldar.
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1-4. Principais Normas de Seguranca

Safety in Welding and Cutting (Seguranca em Soldagem e Corte), ANSI
Standard Z49.1. (www.global.lhs.com).

Recommended Safe Practices for the Preparation for Welding and
Cutting of Containers That Have Held Hazardous Substances (Praticas
recomendadas de Seguranca para a preparacdo da Soldagem e do
Corte de recipientes e tubulagdes); American Welding Society, Standard
AWS F4.1; encomendar na Global Engineering Documents
(www.global.lhs.com.).

National Electrical Code (Cédigo Nacional de Eletricidade), NFPA Stan-
dard 70; encomendar na National Fire Protection Association, P.O. Box
9101, 1 Batterymarch Park, Quincy, MA 02269-09101 (www.nfpa.org).

Safe Handling of Compressed Gases in cylinders (Manuseio Seguro
de Gases Comprimidos em Cilindros), CGA Pamphlet P-1; encomendar
na Compressed Gas Association, 1735 Jefferson Davis Highway, Suite
1004, Arlington, VA 22202-4102 (www.cganet.com).

Code for Safety in Welding and Cutting (Codigo para Seguranca em
Soldagem e Corte), CSA Standard W117.2; encomendar na Canadian

1-5.

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

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

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

OM-216 869+216 869A-BR Pagina 6

Standards Association, Standards Sales, 178 Rexdale Boulevard,
Rexdale, Ontario, Canada MO9W 1R3 (www.csa-international.org).

Safe Practices For Occupational And Educational Eye and Face Pro-
tection (Praticas de Segurancga e Prote¢do Ocupacional e Educacional
dos Olhos e da Face), ANSI Standard Z87.1; encomendar na Ameri-
can National Standards Institute, 11 West 42nd Street, New York,
NY 10036-8002 (www.ansi.org).

Standard fot Fire Prevention During Welding, Cutting and Other Hot
Work ( Norma para a Prevengao de Incéndios Durante a Soldagem, o
Corte e Outros Trabalhos a Quente). NPFA Standard 51B; encomendar
na National Fire Protection Association, P.O. Box 9101, 1 Batterymarch
Park, Quincy, MA 02269-9101 (www.nfpa.org).

OSHA Occupational Safety and Health Standards for General Industry
(Normas OSHA de Seguranca e Saude Ocupacional para a Industria
em Geral). Title 29, Code of federal Regulations (CFR), Part 1910,
Sub-Part Q and Part 1926, Sub-Part J; encomendar ao Superintendent
of Documents, U.S. Government Printing Office, P.O. Box 371954,
Pittsburgh, PA 15250 (www.osha.gov).

Informagdes sobre campos eletromagnéticos

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

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

N&o passe ou enrole cabos no corpo.

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

5. Prenda a garra Obra na pega a ser soldada tdo perto quanto pos-
sivel do local da solda.

A respeito de marcapassos:

Portadores de marcapassos devem consultar um médico antes de
soldar ou cortar. Se o médico autorizar o trabalho, seguir todas as
recomendacdes acima.

w



= Umalista de componentes completa esta disponivel a www.MillerWelds.com.

SECAO 2 - DEFINICOES

2-1. Simbolos e definicdes

Soldagem
Soldagem TIG F .
A Corrente (A) G-b Saida ..& (GOT:\?V(;m A Eletrodo Revestido
i (SMAW)
V Tens&o (V) Entrada 3~ % ‘.’ 11\’AC_ Conversor de frequéncia estatico
I}] = trifasico - Transformador/Retificador
@-> Contator (Saida) O‘ O. Disjuntor / Controle remoto [ Q: -(Ij-(l)Ga; ;‘)bﬁgt‘Ar?C

Aterramento de Tempo de Tempo de S Sequndos
protecao (Terra) /( t2 Pés-vazao t1 /{ Pré-vazao 9

DESLIGA Positivo —  Negativo

Corrente Corrente de
’\/ alternada (ca) Entrada do gas @'> Saida do gas |2 soldagem

I LIGA

nominal
Fator de Trabalho Corrente C o x s U Tens&o em carga
Ligacéo a rede -
X (F.T.) continua (cc) %j D: 986 2 convencional

Grau de I Corrente primaria Corrente primaria
protegao 1 max nominal maxima I 1 eﬁ. eficaz maxima

U Tens_éo em'va?zio :o/’\/ Tipo d_e corrente A’ \ Corrente inicial Aumentar/Diminuir
Q nominal (média) e % (Polaridade)
A 4 NS
/ ' TIG "2 Tempos" / ' _f/—‘\f_ TIG "4 Tempos" % / Sracz/}(?glf co;r)go do o (o) Percentagem
Reforco do arco TIG - Abertura do
H Z Hertz Recuperar da ¢ & arco com pulso
memdria (DIG) Y de AF.
’ \ t Rampa final / \ A
Onda quadrada Pulsacs A Corrente positiva Frequéncia da
alternada (ca) | | | | ulsagao (eletrodo positivo) pulsacio
AN
L] L]

U 1 Tensao primaria

% t .
Tempo de pico t Rampa inicial

Corrente final
1 (porcento)

A=

Eletrodo —d:l— CTr;endte negatl_va ./ Processo

A (eletrodo negativo) e

%A f Frequéncia da
Programa de B Corrente de base _d]i]_ onda quadrada

Maquina adequada
S para areas com alto
risco de choque

elétrico

Agua (refrigeragéo) - Agua (refrigeraao) - Circulador de agua
entrada saida com bomba

soldagem

(ca)
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[5> Uma lista de componentes completa esta disponivel a www.Millerwelds.com.

SECAO 3-INSTALACAO
- - - - -]
3-1. Especificacbes

A. Modelos Dynasty 350

) Saida Faixa da Tensido em vazio Corrente primaria na carga nomina em 50 ou 60 Hz
Alimentagéo inal )
nomina Corrente (A) max. (Vec) 208V | 230V | 400V | 460V | 575V | kVA kw
250 A @ 30V 99
a 29 26 15 13 10 10,3 -
F.T. =100 % 750 (0,06)
Trifasica 5-350
300A @32V 10 -15 ¢ 121
a 35 32 18 16 13 12,7 0 0‘6 "
F.T. =60 % (0,06)
180A @ 27,2V 68
a 35 32 - 15 12 74 Dk
ET =100 % 750 (0,06)
Monofasica 5-350
225A @ 29V 10-15 ¢ 91
a 47 43 - 21 17 9,8 0 66 "
F.T. =60 % (0,06)
* em vazio
0 Tensédo em vazio normal (75 V) presente em Eletrodo Revestido com selecdo da Tensdo em vazio nomal (ver Segao 5-7)
¢ Baixa tensé@o em vazio para TIG Lift-Arc ou em Eletrodo Revestido com selecdo de baixa Tensédo em vazio (ver Secao 5-7)
Nota: esta Fonte é equipada com "Auto-Line". "Auto-Line" & um circuito interno da Fonte de energia inversora que adapta automaticamente a
unidade a tenséo da rede elétrica entre 190 e 625 V mono ou trifasico, 50 ou 60 Hz. Auto-Line também adapta a unidade a picos de tensédo
dentro de toda a faixa mencionada.

B. Modelos Maxstar 350

) . Saida Faixa da Tensdo em vazio Corrente primaria na carga nomina em 50 ou 60 Hz
Alimentagao - .
nominal Corrente (A) max. (Vee) 208V | 230V | 400V | 460V | 575V | kVA kw
250 A @ 30V 9,3
a 27 24 14 12 9 9,7 © 66)*
F.T. = 100 % e '
Trifasica 5-350
300A @32V 10-15 ¢ 15
a 33 30 17 15 12 12 (0,06)*
F.T. =60 % '
180A @ 27,2V 6
a 32 29 - 14 11 6,4 "
N F.T. =100 % (G (0.06)
Monofasica 225 A 5-350
@29V 10-15 ¢ 8.2
a 41 37 - 19 15 8,6 0.06)*
FT. =60 % '
* em vazio

0 Tensao em vazio normal (75 V) presente em Eletrodo Revestido com sele¢gdo da Tensao em vazio nomal (ver Se¢ao 5-7)

¢ Baixa tensdo em vazio para TIG Lift-Arc ou em Eletrodo Revestido com selecdo de baixa Tensdo em vazio (ver Secéo 5-7)

Nota: esta Fonte é equipada com "Auto-Line". "Auto-Line" é um circuito interno da Fonte de energia inversora que adapta automaticamente a
unidade a tenséo da rede elétrica entre 190 e 625 V mono ou trifasico, 50 ou 60 Hz. Auto-Line também adapta a unidade a picos de tensao
dentro de toda a faixa mencionada.
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= Umallistade componentes completa esta disponivel a www.MillerWelds.com.

C. Modelos Dynasty 700

) Saida Faixa da Tensio em vazio Corrente primaria na carga nomina em 50 ou 60 Hz
Alimentacéo inal .
nomina Corrente (A) max. (Vec) 208V | 230V | 400V | 460V | 575V | kVA kW
500 A @ 40 V 26
a 75 68 39 34 27 27 (0,08)*
F.T. =100 % (RS :
Trifasica 5-700
600 A @ 44V 10-15 ¢ 34
a 97 88 51 44 35 35 0.08)*
F.T. =60 % (0.08)
360A @ 34V 16
a 82 74 - 37 30 17 (0.08)*
, F.T. = 100 % 50 ’
Monofasica 5-700
450 A @ 38 V 10-15 + 22
a 115 104 - 52 42 24 0.08)*
FT.=60 % (0,08)
* em vazio
0 Tensédo em vazio normal (75 V) presente em Eletrodo Revestido com selegdo da Tens&o em vazio nomal (ver Sec¢éo 5-7)
+ Baixa tens@o em vazio para TIG Lift-Arc ou em Eletrodo Revestido com selecdo de baixa Tens&o em vazio (ver Secéo 5-7)
Nota: esta Fonte é equipada com "Auto-Line". "Auto-Line" & um circuito interno da Fonte de energia inversora que adapta automaticamente a
unidade a tensdo da rede elétrica entre 190 e 625 V mono ou trifasico, 50 ou 60 Hz. Auto-Line também adapta a unidade a picos de tensédo
dentro de toda a faixa mencionada.

D. Modelos Maxstar 700

] . Saida Faixa da Tens&o em vazio Corrente primaria na carga nomina em 50 ou 60 Hz
Alimentagéao : P
nominal Corrente (A) max. (Vec) 208V | 230V | 400V | 460V | 575V | kVA kW
500 A @ 40 V 23
a 67 60 35 30 24 24 (0,08)*
FT =100 % [ :
Trifasica 600 5-700
A@ 44V 10 - 15 ¢ 31
a 89 80 46 40 32 32 (0,08)*
FT.=60 % ’
360A @ 34V 15
a 77 70 - 35 28 16 (0,08)*
o ET =100 % [EN ’
Monofésica 5-700
450 A @ 38V 10-15 ¢ 21
a 106 96 - 48 38 22 (0,08)*
FT. =60 % ’
* em vazio

[ Tensao em vazio normal (75 V) presente em Eletrodo Revestido com sele¢do da Tensdo em vazio nomal (ver Secédo 5-7)

¢ Baixa tensé@o em vazio para TIG Lift-Arc ou em Eletrodo Revestido com sele¢ao de baixa Tensdo em vazio (ver Segao 5-7)

Nota: esta Fonte é equipada com "Auto-Line". "Auto-Line" é um circuito interno da Fonte de energia inversora que adapta automaticamente a
unidade a tensdo da rede elétrica entre 190 e 625 V mono ou trifasico, 50 ou 60 Hz. Auto-Line também adapta a unidade a picos de tensao

dentro de toda a faixa mencionada.
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[5> Uma lista de componentes completa esta disponivel a www.Millerwelds.com.

3-2. Fator de Trabalho e Sobreaquecimento

O Fator de Trabalho (F.T.) é a
percentagem de 10 minutos durante a
qual a Fonte pode soldar na sua

Corrente nominal sem sobreaquecer.

Se a Fonte sobreaquecer, ndo ha mais

Corrente de soldagem (Saida), uma

mensagem de erro é exibida (ver Segao

6-4) e o ventilador de resfriamento passa

a funcionar. Espere 15 minutos para que

a Fonte esfrie. Reduza a Corrente ou a

Tens&o ou o Fator de Trabalho antes de

soldar novamente.

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

700
g L 700 Trifasico ~——
E 600
Q - T~
< 500
—
- 700 Monofasico \\
8 400
W B
350 Trifasico ——
2 300 .
—
= — ]
350 Monofasico T
w 200 ——
14 L
&
1001
o -
0
10 20 30 40 50 60 70 80 90100
FATOR DE TRABALHO (%)
Sobreaquecimento
0 AorV
] \
’<|I}/ é q 15 q q
' ou
Minutos reduzir o Fator de Trabalho
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= Umallistade componentes completa esta disponivel a www.MillerWelds.com.

3-3. Sele¢éo do local de trabalho

7 )
/
Use equipamentos com a capacidade

Movimentagao adequada para levantar e suportar a
unidade.

1 Olhal de levantamento
2 Garfo da empilhadeira

A A queda de uma maquina pode
causar ferimentos.

Com o olhal de levantamento, somente
levante a s6 fonte, SEM o seu carrinho,
os cilindros de gas ou quaisquer outros
acessorios.

1

e

Quando se usa uma empilhadeira de
garfo, o comprimento do garfo deve ser
maior que a Fonte.

3 NUmero de série/Placa de patentes

4 Placa nominal

ou

Consulte a placa nominal para determinar
os requisitos de alimentagao elétrica (ver
Secdes 3-1ou 3-5).

Localizagao e Ventilagao 5 Chave geral

Instale a maquina perto de um ponto de

alimentac&o elétrica adequado.

A Umainstalacao especial pode ser
necessaria em locais com
gasolinaou liquidos volateis - ver
NEC Artigo 511 ou CEC Secéao 20.

A Deve-se tomar cuidado ao
colocar ou movimentar aunidade
sobre superficies ndo-niveladas.

0/~

&0

//:

A Deve-se tomar cuidado ao
colocar ou movimentar aunidade

sobre superficies ndo-niveladas.
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[5> Uma lista de componentes completa esta disponivel a www.Millerwelds.com.

3-5. Caracteristicas elétricas de alimentacao

NOTE []? A tenséo de entrada real ndo deve ser inferior a 10 % do minimo e/ou superior a 10 % que
os valores de tensédo indicadas nas tabelas abaixo. Caso a tensédo de entrada real esteja
fora desta faixa, a Fonte pode néo fornecer corrente de soldagem.

A CUIDADO: uma ALIMENTACAO ELETRICA INCORRETA pode danificar esta Fonte de energia. A tens#o fase-neutro ndo
deve ultrapassar +10 % da tensdo nominal de entrada.

A. Modelos Dynasty 350

Trifasico
Tenséo de entrada (V) 208 230 400 460 575
Corrente priméaria na saida nominal (A) - 300 A @ 32 V 35 32 18 16 13
Capacidade max. recomendada dos fusiveis (A) !
Retardados 2| 40 35 20 20 15
Normais 3| 50 45 25 20 20
. . 2.4 10 10 14 14 14
Bitola min. dos condutores de entrada (AWG) [mm*] [5,26] [5,26] [2,08] [2,08] [2,08]
Comprimento max. recomendado dos condutores de entrada (m) 27 33 39 51 80
. . 2.4 10 10 14 14 14
Bitola min. do condutor de aterrament (AWG) [mm~] [5,26] [5,26] [2,08] [2,08] [2,08]

Referéncia: National Electric Code (NEC) 2005. Inclui o artigo 630.

1 Caso se use um disjuntor em vez de fusiveis, as curvas tempo-corrente do disjuntor devem ser similares as dos fusiveis recomendados.

2 Fusiveis retardados séo conforme UL classe "RK5".

3 Fusiveis normais (uso geral - ndo retardados) sao conforme UL classe "K5" (até 60 A inclusive) e UL classe "H" (a partir de 65 A).

4 Nesta se¢ao, os dados dos condutores corerspondem a sua bitola (exceto os cabos flexiveis) entre a chave geral e a Fonte conforme a
Tabela NEC 310.16. Caso se use um cabo flexivel, pode ser necessario usar uma bitola maior. Ver NEC Tabela 400.5(A) para os requisitos
correspondentes.

Monofasico
Tensé&o de entrada (V) 208 230 460 575
Corrente priméaria na saida nominal (A)-225A @ 29 V 47 43 21 17
Capacidade méax. recomendada dos fusiveis (A) !

Retardados 2| 50 50 25 20

Normais 3| 70 60 30 25

_ ) 24 8 8 12 14
Bitola min. dos condutores de entrada (AWG) [mm<] 8,37] 8,37] 13,31] [2,08]

Comprimento méx. recomendado dos condutores de entrada (m) 27 33 52 53

_ ) 2 4 8 10 12 14
Bitola min. do condutor de aterrament (AWG) [mm~] 8,37] [5,26] 13,31] [2,08]

Referéncia: National Electric Code (NEC) 2005. Inclui o artigo 630.

1 Caso se use um disjuntor em vez de fusiveis, as curvas tempo-corrente do disjuntor devem ser similares as dos fusiveis recomendados.

2 Fusiveis retardados sé@o conforme UL classe "RK5".

3 Fusiveis normais (uso geral - ndo retardados) sdo conforme UL classe "K5" (até 60 A inclusive) e UL classe "H" (a partir de 65 A).

4 Nesta se¢ao, os dados dos condutores corerspondem a sua hitola (exceto os cabos flexiveis) entre a chave geral e a Fonte conforme a
Tabela NEC 310.16. Caso se use um cabo flexivel, pode ser necessario usar uma bitola maior. Ver NEC Tabela 400.5(A) para os requisitos
correspondentes.
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= Umallistade componentes completa esta disponivel a www.MillerWelds.com.

B. Modelos Maxstar 350

N OTE []? A tenséo de entrada real ndo deve ser inferior a 10 % do minimo e/ou superior a 10 % que
os valores de tensdo indicadas nas tabelas abaixo. Caso a tensao de entrada real esteja
fora desta faixa, a Fonte pode nao fornecer corrente de soldagem.

A CUIDADO: uma ALIMENTACAO ELETRICA INCORRETA pode danificar esta Fonte de energia. A tenséo fase-neutro n&o deve
ultrapassar +10 % datensdo nominal de entrada.

Trifésico
Tens&o de entrada (V) 208 230 400 460 575
Corrente priméaria na saida nominal (A) - 300 A @ 32 V 33 30 17 15 12
Capacidade max. recomendada dos fusiveis (A) L
Retardados 2| 40 35 20 15 15
Normais 3| 50 45 25 20 20
. . 2.4 10 10 14 14 14
Bitola min. dos condutores de entrada (AWG) [mm<] [5,26] [5,26] [2,08] [2,08] [2,08]
Comprimento méx. recomendado dos condutores de entrada (m) 28 35 41 54 84
. . 2.4 10 10 14 14 14
Bitola min. do condutor de aterrament (AWG) [mm<] [5,26] [5,26] [2,08] [2,08] [2,08]

Referéncia: National Electric Code (NEC) 2005. Inclui o artigo 630.

1 Caso se use um disjuntor em vez de fusiveis, as curvas tempo-corrente do disjuntor devem ser similares as dos fusiveis recomendados.

2 Fusiveis retardados séo conforme UL classe "RK5".

3 Fusiveis normais (uso geral - ndo retardados) sdo conforme UL classe "K5" (até 60 A inclusive) e UL classe "H" (a partir de 65 A).

4 Nesta se¢ao, os dados dos condutores corerspondem a sua bitola (exceto os cabos flexiveis) entre a chave geral e a Fonte conforme a
Tabela NEC 310.16. Caso se use um cabo flexivel, pode ser necessario usar uma bitola maior. Ver NEC Tabela 400.5(A) para os requisitos
correspondentes.

Monofasico
Tensdo de entrada (V) 208 230 460 575
Corrente primaria na saida nominal (A) - 225 A @ 29 V 41 37 19 15
Capacidade max. recomendada dos fusiveis (A) 1
Retardados 2| 50 45 20 15
Normais 3| 60 60 30 20
. . 2.4 8 10 14 14
Bitola min. dos condutores de entrada (AWG) [mm®] 8,37] [5,26] [2,08] [2,08]
Comprimento méx. recomendado dos condutores de entrada (m) 30 24 38 59
. . 2.4 10 10 14 14
Bitola min. do condutor de aterrament (AWG) [mm?] [5,26] [5,26] [2,08] [2,08]

Referéncia: National Electric Code (NEC) 2005. Inclui o artigo 630.

1 Caso se use um disjuntor em vez de fusiveis, as curvas tempo-corrente do disjuntor devem ser similares as dos fusiveis recomendados.

2 Fusiveis retardados sdo conforme UL classe "RK5".

3 Fusiveis normais (uso geral - ndo retardados) sao conforme UL classe "K5" (até 60 A inclusive) e UL classe "H" (a partir de 65 A).

4 Nesta secao, os dados dos condutores corerspondem & sua bitola (exceto os cabos flexiveis) entre a chave geral e a Fonte conforme a
Tabela NEC 310.16. Caso se use um cabo flexivel, pode ser necessario usar uma bitola maior. Ver NEC Tabela 400.5(A) para os requisitos
correspondentes.
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[5> Uma lista de componentes completa esta disponivel a www.Millerwelds.com.

C. Modelos Dynasty 700

NOTE ﬂ? A tensao de entrada real ndo deve ser inferior a 10 % do minimo e/ou superior a 10 % que
os valores de tenséo indicadas nas tabelas abaixo. Caso a tenséo de entrada real esteja
fora desta faixa, a Fonte pode nao fornecer corrente de soldagem.

A CUIDADO: uma ALIMENTACAO ELETRICA INCORRETA pode danificar esta Fonte de energia. A tenséo fase-neutro ndo
deve ultrapassar +10 % da tensdo nominal de entrada.

Trifasico
Tenséo de entrada (V) 208 230 400 460 575
Corrente priméaria na saida nominal (A) - 600 A @ 44 V 97 88 51 44 35
Capacidade max. recomendada dos fusiveis (A) !
Retardados 2| 110 100 60 50 40
Normais 3| 150 125 80 70 50
. . 2.4 4 4 8 8 10
Bitola min. dos condutores de entrada (AWG) [mm*] [21,15] | [21,15] | [8,37] [8,37] [5,26]
Comprimento max. recomendado dos condutores de entrada (m) 36 44 54 72 73
) . 2.4 6 6 8 8 10
Bitola min. do condutor de aterrament (AWG) [mm~] [13:30] | [23,30] | [8,37] [8,37] [5,26]

Referéncia: National Electric Code (NEC) 2005. Inclui o artigo 630.

1 Caso se use um disjuntor em vez de fusiveis, as curvas tempo-corrente do disjuntor devem ser similares as dos fusiveis recomendados.

2 Fusiveis retardados sdo conforme UL classe "RK5".

3 Fusiveis normais (uso geral - ndo retardados) sdo conforme UL classe "K5" (até 60 A inclusive) e UL classe "H" (a partir de 65 A).

4 Nesta se¢ao, os dados dos condutores corerspondem a sua bitola (exceto os cabos flexiveis) entre a chave geral e a Fonte conforme a
Tabela NEC 310.16. Caso se use um cabo flexivel, pode ser necessario usar uma bitola maior. Ver NEC Tabela 400.5(A) para os requisitos
correspondentes.

Monofasico
Tensé&o de entrada (V) 208 230 460 575
Corrente priméaria na saida nominal (A) - 450 A @ 38 V 115 104 52 42
Capacidade méax. recomendada dos fusiveis (A) !
Retardados 2| 125 125 60 50
Normais 3| 175 150 80 60
) . 2.4 3 4 8 8
Bitola min. dos condutores de entrada (AWG) [mm<] [26,7] [21,2] 8,37] 8,37]
Comprimento méx. recomendado dos condutores de entrada (m) 33 33 54 85
) . 2.4 6 6 8 10
Bitola min. do condutor de aterrament (AWG) [mm~] [13,3] [13,3] 8,37] [5,26]

Referéncia: National Electric Code (NEC) 2005. Inclui o artigo 630.

1 Caso se use um disjuntor em vez de fusiveis, as curvas tempo-corrente do disjuntor devem ser similares as dos fusiveis recomendados.

2 Fusiveis retardados sé@o conforme UL classe "RK5".

3 Fusiveis normais (uso geral - ndo retardados) sdo conforme UL classe "K5" (até 60 A inclusive) e UL classe "H" (a partir de 65 A).

4 Nesta se¢ao, os dados dos condutores corerspondem a sua hitola (exceto os cabos flexiveis) entre a chave geral e a Fonte conforme a
Tabela NEC 310.16. Caso se use um cabo flexivel, pode ser necessario usar uma bitola maior. Ver NEC Tabela 400.5(A) para os requisitos
correspondentes.
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= Umallistade componentes completa esta disponivel a www.MillerWelds.com.

D. Modelos Maxstar 700

N OTE D? A tensdo de entrada real ndo deve ser inferior a 10 % do minimo e/ou superior a 10 % que
os valores de tenséo indicadas nas tabelas abaixo. Caso a tenséo de entrada real esteja
fora desta faixa, a Fonte pode néo fornecer corrente de soldagem.

A CUIDADO: uma ALIMENTACAO ELETRICA INCORRETA pode danificar esta Fonte de energia. A tenséo fase-neutro n&o deve
ultrapassar +10 % da tensdo nominal de entrada.

Trifésico
Tensdo de entrada (V) 208 230 400 460 575
Corrente primaria na saida nominal (A) - 600 A @ 44 V 89 80 46 40 32
Capacidade max. recomendada dos fusiveis (A) 1
Retardados 2| 110 100 50 50 40
Normais 3| 125 125 70 60 50
. . 2.4 4 6 8 8 10
Bitola min. dos condutores de entrada (AWG) [mm*] [21,15] | [13:30] | [8,37] 8,37] [5,26]
Comprimento méx. recomendado dos condutores de entrada (m) 39 31 59 78 80
_ ) 24 6 6 8 10 10
Bitola min. do condutor de aterrament (AWG) [mm*] (13,30] | [13:30] | [8,37] [5,26] [5,26]

Referéncia: National Electric Code (NEC) 2005. Inclui o artigo 630.

1 Caso se use um disjuntor em vez de fusiveis, as curvas tempo-corrente do disjuntor devem ser similares as dos fusiveis recomendados.

2 Fusiveis retardados sdo conforme UL classe "RK5".

3 Fusiveis normais (uso geral - ndo retardados) sao conforme UL classe "K5" (até 60 A inclusive) e UL classe "H" (a partir de 65 A).

4 Nesta secao, os dados dos condutores corerspondem & sua bitola (exceto os cabos flexiveis) entre a chave geral e a Fonte conforme a
Tabela NEC 310.16. Caso se use um cabo flexivel, pode ser necessario usar uma bitola maior. Ver NEC Tabela 400.5(A) para os requisitos
correspondentes.

Monofasico
Tensdo de entrada (V) 208 230 460 575
Corrente primaria na saida nominal (A) - 450 A @ 38 V 106 96 48 38
Capacidade max. recomendada dos fusiveis (A) 1
Retardados 2| 125 110 50 45
Normais 3| 150 150 70 60
_ ) 9.4 4 4 8 10
Bitola min. dos condutores de entrada (AWG) [mm*] [21,2] [21,2] 8,37] [5,26]
Comprimento méx. recomendado dos condutores de entrada (m) 29 35 58 59
. . 2.4 6 6 8 10
Bitola min. do condutor de aterrament (AWG) [mm*] [13,3] [13,3] 8,37] [5,26]

Referéncia: National Electric Code (NEC) 2005. Inclui o artigo 630.

1 Caso se use um disjuntor em vez de fusiveis, as curvas tempo-corrente do disjuntor devem ser similares as dos fusiveis recomendados.

2 Fusiveis retardados sdo conforme UL classe "RK5".

3 Fusiveis normais (uso geral - ndo retardados) sao conforme UL classe "K5" (até 60 A inclusive) e UL classe "H" (a partir de 65 A).

4 Nesta secdo, os dados dos condutores corerspondem & sua bitola (exceto os cabos flexiveis) entre a chave geral e a Fonte conforme a
Tabela NEC 310.16. Caso se use um cabo flexivel, pode ser necessario usar uma bitola maior. Ver NEC Tabela 400.5(A) para os requisitos
correspondentes.

OM-216 869+216 869A-BR Pagina 15



3-6. Alimentacéo elétrica - Modelos 350

[5> Uma lista de componentes completa esta disponivel a www.Millerwelds.com.

A BN

A. Alimentacéo trifasica

A EASS

A Ainstalacdo deve obedecer atodas
as normas nacionais e locais -
somente pessoas qualificadas
podem instalar o Equipamento.

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

A Sempre conecte primeiro o con-
dutor verde ou verde/amarelo ao
terminal de aterramento e nunca a
um terminal dalinha.

= Ocircuito Auto-Line nesta Fonte adapta
automaticamente a Fonte de energia a
tensdo da rede elétrica. Verifique a
tensao de alimentacao disponivel. Esta
Fonte pode ser conectada a qualquer
rede entre 208 e 575 Vca sem que seja
necessario remover a sua tampa para
refazer as conexdes internas da parte
primaria.

Alimentacéao trifasica

1 Cabo de entrada

2 Chave geral (mostrada aberta -
“DESLIGADA”)

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 da linha da chave geral

Conecte primeiro 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 da linha da chave geral.

7 Protec¢é&o contra sobrecargas

Selecione o tipo e a capacidade da protecéo
de acordo com a Secgao 3-5 (a figura
corresponde a uma chave geral com fusiveis).

Feche a porta da chave geral. Remova a trava
e a etiqueta e ponha a chave no posicéo “LIGA”

Ferramentas usadas:

=r—
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= Umallistade componentes completa esta disponivel a www.MillerWelds.com.

B. Alimentacdo monofasica

j @:‘)/"3 A Ainstalacdo deve obedecer atodas

1 f\/ as normas nacionais e locais -

somente pessoas qualificadas
podem instalar o Equipamento.

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

A Sempre conecte primeiro o con-
dutor verde ou verde/amarelo ao
terminal de aterramento e nunca a
um terminal dalinha.

= Ocircuito Auto-Line nesta Fonte adapta
automaticamente a Fonte de energia a
tensédo da rede elétrica. Verifique a
tensdo de alimentagao disponivel. Esta
Fonte pode ser conectada a qualquer
rede entre 208 e 575 VVca sem que seja
necessario remover a sua tampa para
refazer as conexdes internas da parte
primaria.

Alimentacao monofasica

1 Condutores de entrada preto e branco
(L1eL2)

2 Condutor de entrada vermelho

3 Condutor verde ou verde/amarelo de
aterramento

4 Espaguete de isolagéo

5 Fita isolante

Isole o condutor vermelho como mostrado.

6 Cabo de entrada

7 Chave geral (mostrada aberta -
“DESLIGADA")

8 Terminal de aterramento da chave geral

9 Terminais da linha da chave geral

=GND/PE Aterramento

Conecte primeiro 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 da linha da chave geral.

10 Protecdo contra sobrecargas

Selecione o tipo e a capacidade da protecéo
de acordo com a Secgao 3-5 (a figura
corresponde a uma chave geral com fusiveis).

Feche a porta da chave geral. Remova a trava
e a etiqueta e ponha a chave na posigao
“LIGA”.

Ferramentas usadas:

—=—r—
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[5> Uma lista de componentes completa esta disponivel a www.Millerwelds.com.

3-7. Alimentacéo elétrica - Modelos 700

A EASS

A. Alimentacéo trifasica

A EASS

A Ainstalacéo deve obedecer atodas as
normas nacionais e locais - somente
pessoas qualificadas podem instalar o
Equipamento.

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

A Facaprimeiro as conexdes de entrada
naFonte

A Sempre conecte primeiro o condutor
verde ou verde/amarelo ao terminal de
aterramento e nunca a um terminal da
linha.

Verifigue os dados da placa nominal da Fonte e

atensao elétrica disponivel no local de trabalho.

1 Condutores do cabo de entrada (cabo
fornecido pelo usuario)

Selecione a bitola e o comprimento de acordo
com a Secéo 3-5. Os cabos devem obedecer
as normas nacionais e locais. Use terminais com
capacidade adequada e furo de didmetro correto.

Conexdes de entrada da Fonte de energia
2 Passa-cabo

Passe os condutores (cabo) de entrada pelo
passa-cabo e aperte os parafusos.

3 Terminal de aterramento da Fonte

4 Condutor verde ou verde/amarelo de
aterramento

Primeiro, ligue o condutor verde ou verde/
amarelo de aterramento no terminal de
aterramento da Fonte.

5 Terminais da linha da Fonte de energia
(chave S1)

6 Condutores de entrada L1 (U), L2 (V) e L3 (W)

Conecte os condutores de entrada L1 (U), L2

(V) e L3 (W) aos terminais da linha da Fonte de

energia.

Recoloque a tampa da Fonte.

Chave geral

7 Chave geral (a figura mostra a chave
aberta - “DESLIGADA”")

8 Terminal de aterramento da chave geral

Conecte primeiro o condutor verde ou verde/
amarelo de aterramento ao terminal de
aterramento da chave geral.

9 Terminais da linha da chave geral
Conecte os condutores de entrada L1 (U), L2
(V) e L3 (W) aos terminais da linha da chave
geral.

10 Protecdo contra sobrecargas

Selecione o tipo e a capacidade de acordo com
a Secao 3-5 (afigura corresponde a uma chave
geral com fusiveis).

Feche a porta da chave geral. Remova atrava e
a etiqueta e ponha a chave na posi¢éo “LIGA”.

Ferramentas usadas:

=1
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= Umallistade componentes completa esta disponivel a www.MillerWelds.com.

B. Alimentacdo monofasica

Ner

Ferramentas usadas:

=

A Ainstalacdo deve obedecer atodas
as normas nacionais e locais -
somente pessoas qualificadas
podem instalar o Equipamento.

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

A Faca primeiro as conexdes de
entrada na Fonte

A Sempre conecte primeiro o con-
dutor verde ou verde/amarelo ao
terminal de aterramento e nunca a
um terminal da linha.

Verifigue os dados da placa nominal da

Fonte e a tensao elétrica

disponivel no local de trabalho.

1 Condutores do cabo de entrada (cabo
fornecido pelo usuario)

Selecione a bitola e o comprimento de

acordo com a Sec¢édo 3-5. Os cabos devem

obedecer as normas nacionais e locais. Use
terminais com capacidade adequada e furo de
diametro correto.

Conex0es de entrada da Fonte de energia

2 Passa-cabo

Passe os condutores (cabo) de entrada pelo

passa-cabo e aperte os parafusos.

3 Terminal de aterramento da Fonte

4 Condutor verde ou verde/amarelo de
aterramento

Primeiro, ligue o condutor verde ou verde/
amarelo de aterramento no terminal de
aterramento da Fonte.

5 Terminais da linha da Fonte de energia
(chave S1)

6 Condutores de entrada L1 (U), L2 (V) e
L3 (W)

Conecte os condutores de entrada L1 (U), L2

(V) e L3 (W) aos terminais da linha da Fonte

de energia.

Recoloque a tampa da Fonte.

Chave geral

7 Chave geral (a figura mostra a chave
aberta - “DESLIGADA")

8 Terminal de aterramento da chave geral

Conecte primeiro o condutor verde ou verde/

amarelo de aterramento ao terminal de
aterramento da chave geral.

9 Terminais da linha da chave geral
Conecte os condutores de entrada L1 (U), L2
(V) e L3 (W) aos terminais da linha da chave
geral.

10 Protecdo contra sobrecargas

Selecione o tipo e a capacidade de acordo com
a Secdo 3-5 (a figura corresponde a uma
chave geral com fusiveis).

Feche a porta da chave geral. Remova a trava

e a etiqueta e ponha a chave na posigao
“LIGA”.
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[5> Uma lista de componentes completa esta disponivel a www.Millerwelds.com.

3-8. Terminais de saida e selecdo dos cabos de soldagem

i . L o~
Lk éé i, A A SOLDAGEM A ARCO pode causar interferéncia eletromagnética.

Para evitar possiveis interferéncias, use cabos de soldagem téo curtos quanto possivel, amarrados juntos e em plano
tao baixo quanto possivel, como no piso. Localize a area de soldagem a 100 metros de qualquer equipamento eletrdnico
sensivel a interferéncias. Assegure-se de que a Fonte é instalada e aterrada de acordo com este Manual. Se, assim
mesmo, houver interferéncias, o usuario deve tomar medidas suplementares tais como deslocar a Fonte, usar cabos
blindados, usar filtros de linha ou blindar o préprio local de trabalho.

Comprimento total dos cabos (cobre) num circuito de soldagem de até
.j\ COfdreme 30m 45m | 60 m | 70m | 90 m | 105 m | 120 m
e
o ; soldagem Fator Fator
Terminais de saida (A) de de F de Trabalho 10 - 100 %
A Desligue a Fonte Trabalho | Trabalho ator de Trabalho 10 - 100 %
antes de conectar 0s 10 - 60 % | 60 - 100 %
ca~bos de soldagem. 100 4 4 4 3 2 1 10 10
A Néo use cabos (21,15) (21,15) (21,15) (26,67) (33,63) (42,41) (53,48) (53,48)
gastos, danificados,
mais finos que o 150 3 3 2 1 1/0 2/0 3/0 3/0
recomendado ou com (26,67) (26,67) (33,63) (42,41) (53,48) (67,43) (85,03) (85,03)
emendas. 200 3 2 1 1/0 2/0 3/0 4/0 4/0
(26,67) (33,63) (42,41) (53,48) (67,43) (85,03) (107,2) (107,2)
250 2 1 1/0 2/0 3/0 4/0 2x2/0 2x2/0
(33,63) (42,41) (53,48) (67,43) (85,03) (107,2) (2x67,43) | (2x67,43)
300 1 1/0 2/0 3/0 4/0 2x2/0 2x3/0 2x3/0
(42,41) (53,48) (67,43) (85,03) (107,2) (2x67,43) | (2x85,03) | (2x85,03)
350 1/0 2/0 3/0 4/0 2x2/0 2x3/0 2x3/0 2x4/0
(53,48) (67,43) (85,03) (107,2) (2x67,43) | (2x85,03) | (2x85,03) | (2x107,2)
200 1/0 2/0 3/0 4/0 2x2/0 2x3/0 2x4/0 2x4/0
(53,48) (67,43) (85,03) (107,2) (2x67,43) | (2x85,03) | (2x107,2) | (2x107,2)
500 2/0 3/0 4/0 2x2/0 2x3/0 2x4/0 3x3/0 3x3/0
(67,43) (85,03) (107,2) (2x67,43) | (2x85,03) | (2x107,2) | (3x85,03) | (3x85,03)
600 3/0 4/0 2x2/0 2x3/0 2x4/0 3x3/0 3x4/0 3x4/0
(85,03) (107,2) (2x67,43) | (2x85,03) | (2x107,2) | (3x85,03) | (3x107,2) | (3x107,2)
700 4/0 2x2/0 2x3/0 2x4/0 3x3/0 3x4/0 3x4/0 4x4/0
(107,2) (2x67,43) | (2x85,03) | (2x107,2) | (3x85,03) | (3x107,2) | (3x107,2) | (4x107,2)
800 4/0 2x2/0 2x3/0 2x4/0 3x4/0 3x4/0 4x4/0 4x4/0
(107,2) (2x67,43) | (2x85,03) | (2x107,2) | (3x107,2) | (3x107,2) | (4x107,2) | (4x107,2)
900 2x2/0 2x3/0 2x410 3x3/0 ) ) ) )
(2x67,43) | (2x85,03) | (2x107,2) | (3x85,03)

* Esta tabela é apenas orientativa e pode ndo ser adequada para certas aplicagbes. Em caso de sobreaquecimento, usar a bitola
imediatamente superior a usada.

** A bitola dos cabos de soldagem (AWG) é baseada numa queda de tensdo maxima de 4 volts ou numa densidade de corrente maxima de
6,6 A/mm?.

0 =mm?

** Para soldagem pulsada, selecionar a bitola do cabo de acordo com a corrente de pico da pulsagéo.

NOTE ﬂ? Ver a Secéao 3-9 para instrugfes adicionais relativas a instalacéo da Fonte. As Se¢fes 3-9 a
6-4 sdo baseadas na Dynasty 700. A localizagdo dos controles e dos componentes é
similar para todos os Modelos cobertos por este manual.
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= Umallistade componentes completa esta disponivel a www.MillerWelds.com.

3-9. Soquete “Remote 14" (usado sem conexdo Automacéao)

EREMOTE “ Pinos Funcéo
A Comando do contator, 15 Vcc.
15 Vcc
SAIDA O fechamento do contato com A completa o
(CONTATOR) B circuito de 15 Vcc de comando do contator e
habilita a Saida.
C + 10 Vcc.
CONTROLE ..
REMOTO D Comum do circuito de controle remoto.
DA SAIDA E Entrada do sinal de comando 0 a +10 Vcc que
vem do Controle remoto.
AN F Realimentacéo da Corrente; + 1 Vcc por 100 A.
CORRENTE H Realimentacédo da Tenséo; + 1 Vcc por 10 V de
TENSAO Tensé&o de arco.
CHASSI K Comum de chassi.
GND - COMUM G Comum do 15 Vcc (pino A)

* Nao usado

Nota: caso um controle remoto manual, como o RHC-14, esteja conectado ao soquete "Remote 14", deve-se ajustar um valor da Corrente um
pouco acima do minimo no Controle remoto antes de ligar o contator pelo painel frontal ou pelo controle remoto. Caso contrario, somente o
comando a partir do painel, e ndo a partir do remoto, sera funcional.

3-10. Tomada dupla 115 Vca, disjuntor CB1 e chave LIGA/DESLIGA

/
.u,/,j
@@f@

o

000886586889008800000086806588800
(000006288000000000000000828800000
(86860000080088000006080000000008
000000886800060000000000658580006
(00888903898306800000088808880260

/1
\2

[E
LIF

1

A tomada RC2 fornece 115 Vca 10 A
monofasico.

2

CB1 protege a tomada dupla contra
sobrecargas. Se o disjuntor abrir-se, ndo
ha tensao na tomada dupla. Pressione o
botéo do disjuntor para rearma-lo.

3

Tomada dupla

Disjuntor CB1

Chave LIGA/DESLIGA
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3-11. Conexdes do gas

1 Conexao de entrada do gas

As conexdes sdo de 5/8”, 18 fios/
polegada, rosca direita.
2 Valvula do cilindro

Abra ligeiramente a valvula para que o gas
elimine a sujeira presente. Feche a
valvula.

3 Regulador de presséo/Fluxdmetro
4 Ajuste da vazao

Uma vazao tipica é de 15 cfh (pés clbicos

por hora) ou aproximadamente 7,1 litros/
minuto.

\.-
o[ -

Conecte a mangueira do géas fornecida
pelo usuério entre o regulador/fluxémetro
e a conexdo de entrada do gas no painel
traseiro da Fonte.

Ferramentas usadas:

== 116" 1-1/8"

000983588888003800000098666888800
0000008A800000000000000008A800000
068800000000088000008060000000008
000000886660060000000000686860000
000584488a8800380000005850088280

I

3-12. Conexdes para a soldagem TIG com pulso de A.F. e Lift-Arc

A Desligue a Fonte antes de fazer
as conexdes

1 Terminal de saida “Eletrodo”

Ligue a tocha no terminal de saida
“Eletrodo” da Fonte.

2 Conexdo de saidado gas

Fixe a mangueira do gas da tocha a
conexao do gas.

3 Terminal de saida “Obra”

Ligue o cabo “Obra” no terminal “Obra”
da Fonte

4 Soquete “Remote 14"

Ligue o Controle remoto a ser usado no
soquete “Remote 14" (ver Se¢éo 3-9)

5 Conexao de entrada do gas

Fixe a mangueira do gas que vem do
cilindro na conexao de entrada do gas.

Ferramentas usadas:

I———7
11/16"
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3-13. Conexdes do Circulador de agua e operacao

O carrinho e o circulador de agua séo
acessorios opcionais.

1 Tomada dupla 115 Vca

2 Cabo 115 Vca

Fornece 115 Vca para a alimentagao do

circulador de agua.

3 Terminal de saida “Eletrodo”.
(Terminal - (negativo) nos Modelos
Maxstar)

Ligue a tocha TIG no terminal de saida

“Eletrodo”.

4 Conexdao de saida do gas

Ligue a mangueira do gas da tocha na

conexao de saida do gas.

5 Terminal de saida “Obra”. (Terminal
+ (positivo) nos Modelos Maxstar)

Ligue o cabo “Obra” no terminal de saida

“Obra”.

6 Conexao de saida da agua (para a
tocha)

Ligue a mangueira de entrada da agua

(azul) da tocha na conexao de saida da

agua da Fonte.

7 Conexao de entrada da agua (vindo
datocha)

Ligue a mangueira de saida da agua
(vermelha) da tocha na conexao de
entrada da agua na Fonte.

Ferramentas usadas:

I———2
S

Liquido refrigerante de baixa

condutividade P/N 043 810*

Agua destilada ou de-ionizada

OK acima de 0 °C.

Liquido
refrigerante

* A.F.: Alta Frequéncia
** Liquido refrigerante 043 810: solugéo 50/50 protege até -38 °C e resiste ao crescimento de algas.

A O uso de liquido refrigerante outro que os listados na tabela cancela a garantia sobre
qualquer componente que trabalhe em contato com o liquido (bomba, radiador, etc...).
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SECAO 4 - OPERACAO

4-1. Controles

MEVORY -
@ A
oML oML o &
PPS INITIAL A EN AMPERAGE
= Yo
1'2 wém © &"ré' © I‘E;W (n?umn.a.onc qurow (;Ai:u
T | o | OBk | cEEL | Rl | O, | o2
, o 1 o{u\::'\ o o it
AC ON AC FREQUENCY
| o | &
\F%)L ?/R@@ESS /)UTPU? /JILSIEIR SE/.)UIEN@R @/ASIIDII@ A@/m

4 5 6 7 8 9 10

1= Somente os Modelos Dynasty incluem os
controles do tipo de corrente (“Polarity")
e da forma da onda ca (corrente alternada)
("AC Waveshape").

Painel traseiro

[z Para todas as teclas de controle: 5 Tecla de Processo 10 Tecla da forma da Onda ca (somente
pressione a tecla para acender o LED gy Secdo 4-7 Modelos Dynasty)
e habilitar a fungéo normal associada. 6 TecladaSaida Ver Secdo 4-13.

NOTA: no painel, marca¢cées em verde 11  Teclada Corrente e do Tempo de ponto

Ver Sec¢éo 4-9

;ﬂgg;? é;?r%%ist\lgétﬁg cinza, indicam 7 Tecla da Pulsagéo Para o ajuste da Corrente, ver Se¢éo 4-3.
1 “Encoder” Ver Secao 4-10. Para} 0 ajuste do Tempo de ponto, ver
2 Amperimetro e mostrador de parametro 8 Teclade Programas fze Qaiei-lasl da Meméria
Ver Segdo 4-4. Ver Secao 4-11. 3
3 Voltimetro e mostrador de Parametro 9 Tecla Gas/Reforgo do arco Ver Segdo 4-14. B
selecionado Ver secéo 4-12. 13 Mostrador da Memoria

Exibe a Memdria ativa.
14 Chave LIGA/DESLIGA

Use a chave para energizar e desenergizar a
Fonte.

Ver Secéo 4-5.
4 Tecla do Tipo de corrente (Polaridade)
(somente nos Modelos Dynasty)

Ver Secao 4-6.
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4-2. “Encoder”

~

1

1 “Encoder”

Use este controle juntamente com a tecla
da funcdo desejada para ajustar valores
para esta funcao.

4-3. Ajuste da Corrente

o
y

1 A (Ajuste da Corrente)

2 “Encoder”

3 Amperimetro

Pressione atecla “A” e gire o “Encoder” para
ajustar a Corrente de soldagem ou a
Corrente de pico quando a fungdo pulsagao
esté ativa (ver Secéo 4-10).

NOTA: ver a Se¢éao 4-13 para as fungées em
corrente alternada (ca).

4-4. Amperimetro e Mostrador dos parametros

<

1

1 Amperimetro

Durante a soldagem, o amperimetro indica
a corrente real de trabalho. Ele ainda mostra
0s parametros ajustaveis de todas as
funcdes.

4-5. Voltimetro e Mostrador de parametro selecionado

/

1

1 Voltimetro

O voltimetro indica a Tensé&o de arco ou a
Tensdo em vazio. Ele ainda exibe palavras
abreviadas para parametros selecionados.
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4-6. Selecao do Tipo de corrennte (Polaridade)

1 Tipo de corrente (Polaridade)
Pressione a tecla repetidamente até que
o0 LED desejado fique aceso.

DC - selecione DC para soldar com
corrente continua (cc). A polaridade da
Fonte é “Eletrodo negativo” para soldagem

1 TIG e “Eletrodo positivo” para soldagem
/ Eletrodo Revestido.
AC - selecione AC para soldar com
corrente alternada (ca).

o

5)s0

o

4-7. Selecao do Processo

1 Tecla de selegéo do Processo

o .‘lg: Pressione repetidamente a tecla até que
0 LED do Processo desejado fique aceso.

TIG HF IMPULSE - o arco é aberto com
um pulso de A.F. (Alta Frequéncia) (Ver
Secao 4-8). Este modo de abertura pode
ser usado em soldagem TIG tanto com
ca (AC) como com cc (DC). Fazer as
ligacdes de acordo com a Segéo 3-12).

TIG Lift-ArcO - neste modo de abertura
do arco, o eletrodo deve entrar em contato
com a pega (ver Secéo 4-8). Este modo
de abertura pode ser usado em soldagem
TIG tanto com ca (AC) como com cc
(DC).

STICK (SMAW) - Este modo de abertura
do arco pode ser usado em soldagem
Eletrodo Revestido tanto com ca (AC)
como em cc (DC).

TIG HF IMPULSE
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4-8. Abertura do arco TIG Lift-Arc e com pulso de A.F.

Abertura no modo Lift-Arc [I? J/

oo 1 2
ooo ooo
« " 1.2
Encostar segundos

NAO riscar como um fésforol!

Abertura Lift-Arc do arco

Quando o LED Lift-Arc™ esta aceso,
abre-se 0 arco como segue:

1 Eletrodo de tungsténio

2 Obra

Encoste o eletrodo de tungsténio na
Obrano inicio da junta, aperte o gatilho
datocha ou o Controle remoto de pedal
oumanual. Mantenha o eletrodo em
contato com a pega 1 a 2
segundos e levante lentamente a
tocha.

O arco é aberto quando a tocha é
levantada.

Até que o eletrodo de tungsténio
toque a Obra, a Tensédo de saida da
Fonte ndo é a Tensdo em vazio nor-
mal; ha somente uma tenséo
reduzida entre o eletrodo e a pega.
O contator de saida (estado so6lido)
da Fonte somente se fecha depois
que o eletrodo toca a pecga. Isto
permite que o eletrodo adequa-
damente preparado (ver Segdo 9-2)
seja encostado na pega sem
sobreaquecer, grudar ou ser
contaminado.

Aplicacédo

“Lift-Arc” é usado em soldagem TIG
com corrente continua (DC) e eletrodo
negativo ou com corrente alternada
(AC) quando néo é permitido abrir o
arco com A.F. ou para substituir a
abertura do arco por riscadura.

HF Start (Aberturacom A.F.)

Quando o LED da tecla “HF Start” esta
aceso, abra 0 arco como segue:

A Alta Frequéncia é gerada quando o
contator de saida se fecha. Depois que
o arco foi aberto, ndo ha mais A.F. e
elavolta a ser gerada cada vez que o
arco é interrompido para ajudar a
reabrir o arco.

Aplicacédo
“HF Start” € usado em soldagem cc
(DC) e eletrodo negativo ou em TIG

com ca (AC) quando nao se deseja
abrir o arco por contato.
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4-9. Comando do contator (Saida)

1 Tecla seletora do comando do contator

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

RMT STD (“2 Tempos”)

Aplicacdo: use este modo de comando do
contator com um pedal ou um Controle manual
(ver Segéo 5-3A).

NOTA: quando um pedal ou um Controle
manual esta conectado a Fonte, a Corrente
inicial, a Rampa inicial, a Rampa final e a
Corrente final sao ajustadas pelo Controle
remoto.

NOTA: quando se usa um gatilho do tipo LIGA/
DESLIGA, ele deve ser do tipo “contato
permanente”. Todas as fungdes do Programador
se tornam ativas e devem ser ajustadas pelo
operador.

RMT 2T HOLD (“4 Tempos”)

Aplicacdo: use este modo de comando do
contator para executar soldas longas.

Quando um pedal ou um Controle manual esta
conectado a Fonte, somente a entrada do gatilho
é funcional (ver Segao 5-3B).

NOTA: este modo de comando do contator pode
ser reconfigurado para 3T, 4T, 4T Momentaneo
ou Mini-Légica (ver Secdes 5-3C, D, E ou F).

ON (Contator permanentemente fechado)

ATensdo em vazio esta presente nos terminais
de saida dois segundos depois que este modo
for selecionado.

Aplicacao: use este modo de comando do

contator para soldagem Eletrodo Revestido

(SMAW) ou para TIG Lift-Arc sem a utilizagdo

de um Controle remoto (ver Sec¢ao 5-3G).

2 LED “ON” (Contator permanentemente
fechado)

Este LED azul fica aceso sempre que o
contator de saida estéa fechado.
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4-10. Parametros da Pulsacéo

PULSER

4

/

Ajuste do Tempo
de pico (%)

Formas da Corrente pulsada

Pico 50 %, Base 50 %
Balanceado 50 %

~—PPS oy

Mais tempo na o
Corrente de pico (80%)

Mais tempo na

209
Corrente de base (20%)

4 Formas de Onda pulsada
A figura mostra o efeito da variagdo do tempo de pico na forma da Onda pulsada de saida.

Aplicacgao: a pulsacéo corresponde a razéo especifica com que a Saida aumenta ou diminui. Os pulsos podem ser ajustados em duracédo. altura
e freqliéncia formando os pulsos da Saida. Estes pulsos e a corrente entre eles (a Corente de base) alternadamente aquecem e esfriam a poca de
fusdo. O efeito combinado d& ao operador um melhor controle da penetracéo, da largura do cordao, da altura do reforgo, das mordeduras e do
aporte térmico. Os controles podem ser acionados durante a soldage.

A pulsacgédo pode ainda ser usada para treinar a adicao de material.
NOTA: a fungéo esté ativa quando o LED esté aceso.

1 Tecla de comando da Pulsagéo

A Pulsacgéo esta disponivel para a soldagem TIG. Os
controles podem ser acionados durante a soldagem.

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

ON (ATIVO) - quando aceso, o LED indica que a
unidade de pulsagao foi ativada.

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

Para desativar a unidade de pulsagdo, pressione e
solte a tecla até que o LED se apague.

2 “Encoder” (ajuste de parametros)
3 Amperimetro (exibe valores)

PPS (Pulsos Por Segundo) - a frequéncia da pulsagao
ou pulsos por segundo é o nimero de ciclos de pulso
por segundo. A freqliéncia de pulsacéo permite reduzir
0 aporte térmico, a deformacéo da pega e ajuda a
melhorar a aparéncia do corddo. Quanto maior a
frequéncia (PPS), mais liso e mais estreito o cordéo,
e maior o resfriamento da solda. Ajustando-se PPS
no limite inferior da faixa, a pulsagéo é mais lenta e o
corddo de solda é mais largo. A pulsagéo de baixa
frequéncia torna a poga de fusdo mais turbulenta, o
que ajuda a eliminar os gases da solda e a reduzir as
porosidades (o que é muito Gtil na soldagem de
aluminio). Alguns soldadores menos experimentados
usam uma pulsagao mais lenta (2 - 4 pps) para facilitar
a sincronizagdo da entrada do metal de adicdo. Um
soldador mais experimentado pode trabalhar com uma
PPS muito mais alta, dependendo das suas
preferéncias pessoais e dos resultados a serem
obtidos.

PEAK t (Tempo de pico) - é a percentagem da duracéo
de cada ciclo durante a qual a Fonte fornece a Corrente
de pico. A Corrente de pico é ajustada com o “Encoder”
(ver Secgéo 4-3). Se PPS for 1 pulso por segundo e se
o Tempo de pico for ajustado a 50 %, a Corrente de
pico é fornecida durante 0,5 segundo e o outro meio
segundo corresponde a Corrente de base. Aumentar
o Tempo de pico aumenta o tempo de passagem da
Corrente de pico, 0 que aumenta o aporte térmico na
peca. Um bom ponto de partida para o Tempo de pico
€ 50 a 60 %. Para achar o bom valor, é necessario
fazer testes, mas a idéia basica é diminuir o aporte
térmico na pega e melhorar o acabamento do cordao.

BKGND A - (Corrente de base) € ajustada como uma
percentagem da Corrente de pico. Se a Corrente de
pico for de 200 A e a Corrente de base for ajustada em
50 %, a Corrente de base é de 100 A entre os pulsos.
Um valor baixo da Corrente de base ajuda a diminuir o
aporte térmico na pega. Aumentar ou diminuir a
Corrente de base permite controlar a fluidez da poca
de fuséo entre os pulsos, sobretudo quando se deseja
gue a pogao de fuséo tenha a metade do seu tamanho,
mas ainda fique fluida. Para iniciar, ajuste a Corrente
de base a aproximadamente 20 - 30 % para a¢os
carbono ou a aproxima-damente 35 - 50 % para
ligas de aluminio.
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4-11. Controles do Programador

/4

/3

1 Tecla do Programador

A programacéo esta habilitada na soldagem
com o processo TIG, mas esta desabilitada
se um Controle remoto dos tipos pedal ou
manual esta conectado ao soquete “Remote
14" no modo “RMT STD” de comando do
contator.

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

2 “Encoder” (para ajuste de valores)

Gire 0 “Encoder” para ajustar os parametros
do Programador.

3 Amperimetro (exibe valores)

4 Voltimetro

Exibe os nomes abreviados dos parametros
selecionados.

INITIAL A (Corrente inicial) [INTL]

Use este controle para selecionar uma
Corrente de Abertura do arco diferente da
Corrente de soldagem.

O wl L

INMALA

' AW

INITIAL SLOPE t

o J\W

o J\a
FINAL A

SEQUENCER

Aplicacgéo:

A Corrente inicial pode ser usada para pré-
aquecer uma pega fria antes de depositar o
material de adi¢cdo ou para proporcionar uma
abertura suave do arco.

INITIAL t (Tempo inicial) [INTL]

(Disponivel
Automagcéo)
Pressione novamente a tecla e gire o “Encoder”
para ajustar o tempo necessario no inicio da
solda.

INITIAL SLOPE t (Rampa inicial) [ISLP]

Use este controle para ajustar a duragdo da
rampa de passagem da Corrente inicial para a
Corrente de soldagem. Para desabilitar a
funcéo, ajuste a 0 (zero).

5 Tecla da Corrente

somente com a OpQéO

Tempo de soldagem (Disponivel somente
com aopc¢do Automacéo)

Pressione a tecla da Corrente duas vezes.
Ajuste o Tempo de soldagem ao valor desejado.

©

@//

>

Tempo de Ponto

Pressione a tecla da Corrente duas vezes.
Ajuste o Tempo de Ponto ao valor desejado.

FINAL SLOPE t (Rampa final) [FSLP]

Use este controle para ajustar a duragéo da
rampa de passagem da Corrente de soldagem
para a Corrente final. Para desabilitar a
funcéo, ajuste a 0 (zero).

Aplicagéo:

A Rampa final deve ser usada quando se
solda materiais sensiveis a trincas e/ou para
eliminar a cratera no fim do cordao de solda.

FINAL A (Corrente final) [FNL]

Use este controle para ajustar um valor da
corrente diferente da Corrente de soldagem
no fim do cordéo .

FINAL t (Tempo final) [FNL]

(Disponivel somente com a opgao
Automagcéo)

Pressione novamente a tecla e gire o
“Encoder” para ajustar a duragdo da Corrente
final.
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4-12. Controles do Gas/Refor¢co do arco (Pré-vazdo/Pds-vazdo/Refor¢o do arco/Purga)

o

o

1 Tecla de Gas/Reforco do arco
Pressione a tecla repetidamente até que o LED
da funcéo desejada fique aceso.

2 “Encoder” (para ajuste de valores)

3 Amperimetro (exibe valores)

4 Voltimetro

Exibe os nomes abreviados dos parametros
selecionados.

PREFLOW (Pré-vazéao) [PRE]

Em soldagem TIG com pulso de A.F. (ver
Secgéo 4-7) e o amperimetro exibindo “PRE”,
use o0 “Encoder” para ajustar o tempo durante
o qual o gas de protecao flui antes de o arco
ser aberto.

Aplicagéo:

A Pré-vazao é usada para limpar a peca no
inicio da junta e facilita a abertura do arco.
POST FLOW (P6s-vaz&o) [POST]

Em soldagem TIG, (ver Secéo 4-7), use o
“Encoder” para ajustar o tempo durante o qual
0 gés de protecéo flui depois que o arco foi
interrompido.

AUTO POST FLOW (Pdés-vazéo automatica)

A Fonte gera um tempo de Pés-vazédoigual a 1
segundo para cada 10 ampéres da maior
corrente de soldagem para um dado Programa.
O tempo minimo é de 8 segundos e o tempo
maximo é o tempo de Pds-vazao pré-ajustado.
Aplicagéo:

A Pos-vazdo é necessaria para esfriar o
eletrodo de tungsténio e para evitar a
contaminacdo do eletrodo e da solda.
Aumente o tempo da Pés-vazao se o eletrodo
ou a solda tem uma aparéncia escura.

DIG (Reforgo do arco)

Em soldagem Eletrodo Revestido (ver Segéo
4-7), use o controle para ajustar o grau de
refor¢co. Quando ajustado a O (zero), a corrente
de curto-circuito com baixa tenséo de arco é a
propria corrente de soldagem.

Quando se aumenta o reforgo, a corrente de
curto-circuito com baixa tenséo de arco
aumenta.

Aplicacgéo:

Este controle ajuda na abertura do arco ou na
execucgao de soldas nas posi¢cGes vertical ou
sobre-cabeca ao aumentar a corrente com
baixas tensdes de arco e reduzir o risco de o
eletrodo grudar na pega durante a soldagem.

PURGE (Purga) [PURG]

Para abrir a valvula solendide e iniciar a purga
do circuito do gas, pressione e mantenha
pressionada a tecla “Gas/DIG” durante o
tempo desejado. Para ajustar o tempo da
purga de 1 a 50 segundos, mantenha atecla
pressionada e gire o “Encoder”. O ajuste
padréo é 0 (zero).

Enquanto a purga esta ativa, 0 mostradopr
esquerdo exibe [PURG] e o mostrador direito
indica a duracéo da purga.

Pressionando-se qualquer tecla, encerra-se
aindicacgéo do tempo e a exibicdo de [PURG],
mas o gas continua a fluir até o fim do tempo
pré-ajustado.

Aplicagéo:

A purga é usada para limpar o circuito do gas
de protecéo.
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4-13. Forma da Onda de saida ca (somente nos Modelos Dynasty)

/

4

/3

1 Tecla da Forma da Onda de saida

Pressione a tecla repetidamente até que o LED
da fungéo desejada fique aceso.

2 “Encoder” (para ajuste de valores)
3 Amperimetro (exibe valores)

EN AMPERAGE [EN] (Eletrodo negativo)

Use em soldagem TIG ca para selecionar o
valor da corrente na alternancia negativa.

EP AMPERAGE [EP] (Eletrodo positivo)

Use em soldagem TIG ca para selecionar o
valor da corrente na alternancia positiva.

NOTA: ver a Secédo 5-5 para ajustar as
alternancias ao mesmo valor [ENEP].

As Correntes EN e EP permitem que o
operador possa controlar, independentemente,
aintensidade da corrente nas duas metades
negativa e positiva do periodo. Uma razéo de
1,5a1entre EN e EP constitui um bom ponto
de partida. Isto proporciona uma limpeza
adequada, mas fornece mais energia a pega
e possibilita velocidades de soldagem e
penetracbes maiores.

4 Mostrador da Corrente
Controle da corrente média

Os ajustes das Correntes EN e EP, do
balanceamento (Balance) e da Freqiiéncia (AC
Frequency) levam ao ajuste da corrente média.
O operador pode alterar o valor da corrente
média enquanto mantém a mesma razao entre
EN e EP para um determinados valores do
Balanceamento e da Freqiiéncia. Para alterar a
corrente média, pressione a tecla da Corrente
(5) e gire 0 “Encoder”. O valor da corrente média
é indicado no amperimetro.

Exemplo: com EN = 300 A e EP = 150 A,
Balance = 60 % e a Frequency = 120 Hz, a
corrente média € de 240 A. Pressionando a tecla
da Corrente e ajustando para 480 A no
mostrador, agora EN =600 Ae EP =300 A. O
balanceamento continua sendo 60 %, a
frequiéncia continua sendo 120 Hz e a razédo
entre EN e EP continua sendo 2.

Balance (Balanceamento) [BAL]

A funcéo de balanceamento ca somente esta
habilitada em soldagem TIG ca e permite
ajustar o tempo durante o qual o eletrodo é
negativo (polaridade direta). Ajuste o
parametro a 75 % e, a partir deste valor,
proceda ao ajuste fino.

5 Voltimetro

Exibe os nomes abreviados dos parametros
selecionados.

(S

iy

80 20

30

lje i i

AC WAVESHAPE

Aplicacéo:

Quando se solda metais que formam 6xidos
superficiais tais como o aluminio e o
magnésio, ndo ha necessidade de uma
limoeza excessiva. Para obter uma boa solda,
basta uns 2,5 mm de zona limpa ao longo do
cordéo.

Use “Balance” (Balanceamento) para ajustar
alargura da zona limpa.

O ajuste pode ser afetado pela geometria da
junta, pela propria instalagédo de soldagem,
pelas variaveis do processo e pela espessura
da camada de 6xido.

AC FREQUENCY [FREQ] (Frequiéncia ca)

Use o controle para ajustar a freqiiéncia da
Tensdo de saida ca (em Hz - ciclos por
segundo).

Aplicagéo:

A freqUéncia controla a largura e o
direcionamento do arco. Quando a frequéncia
diminui, o arco fica mais largo e menos
focalizado, o que dificulta o seu
direcionamento. Quando a frequéncia
aumenta, o arco fica mais estreito e mais
focalizado, o que facilita o seu direcionamento.
O aumento da freqiiéncia pode fazer com que
a velocidade de soldagem aumente.
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4-14. Memoria (Enderecos 1-9 de armazenamento dos Programas)

MADE IN 0 O
A

T

=

o #

TIG HIF IMPULSE
O == o _[f
5 L4 TG LIFT ARC™
oy
~

° &
/

oA A
oA wL
RIT 27 HOLD

o |
ON

=

oL
MTALA
/AW
TIAL SLOPE ¢
oM
FNAL SLOPE ¢

A

FINALA

SEQUENCER @AS/DI&@ AC wwwmy

1a9

1
2
9
4

Posicao na Meméria

1a9

€

s0N =

Posicao na Meméria

\j\Z_"er ﬂ\i?\ OUTPUT  PULSER

3

ca

cC

cc

1= Somente os Modelos Dynasty incluem os controles do tipo de corrente (“Polarity")
e da forma da onda ca (corrente alternada) ("AC Waveshape").

TIG (A.F. ou Lift-Arc)

Eletrodo Revestido

TIG (A.F. ou Lift-Arc)

E

Eletrodo Revestido

Nos Modelos Dynasty, cada posi¢cdo na memoria (1 a 9) pode armazenar parametros para
ambos os tipos de corrente (ca e cc) e para cada tipo de corrente, pode armazenar para-
metros para ambos os processos (TIG) e Eletrodo Revestido) num total de 36 programas.

TIG (A.F. ou Lift-Arc)

E

Eletrodo Revestido

Nos Modelos Maxstar, cada posigdo na memoria (1 a 9) pode armazenar parametros
para ambos os processos (TIG e Eletrodo Revestido) num total de 18 programas.

1 Tecla da
(enderecos 1 a9)

2 Tecla do Tipo de corrente
(Polaridade) (somente nos
Modelos Dynasty)

3 Tecla de selecdo do Processo

Memoéria

Para criar, alterar ou acessar os
parametros de um Programa de
soldagem, proceda como indicado
abaixo:

1) Pressione repetidamente a tecla de
Memoria até que o enderecgo (1 - 9)
do Programa desejado apareca no
mostrador.

2) Pressione a tecla 2 (Polarity) até
que o LED do tipo de corrente
desejado, AC (ca) ou DC (cc) fique
aceso.

3) Pressione repetidamente a tecla do
Processo até que o LED do Processo
de soldagem (TIG ou Eletrodo
Revestido) e 0o modo de Abertura do
arco (em TIG) fique aceso.

Para o Processo e o Tipo de corrente
selecionados, o Programa no
endereco selecionado é agora o
programa ativo.

4) Altere ou ajuste todos os
paréametros desejados.
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4-15. Reinicializacdo aos ajustes padréo da fabrica

MADEINDU@%

BKGNDA

\y\ PULSER SE@UE!N/EE« wm@

7
7
7
7

e
N 3

©

1 Tecla de selecéo do Processo

2 Tecla de selecdo do comando da
Saida (contator)

3 Tecla Gas/Reforco do arco
4 Chave LIGA/DESLIGA

Parareinicializar a Fonte com os ajustes
originais da fabrica de Memodria, Tipo de
corrente (Polaridade) e Processo ativos,
afuncéo de Bloqueio (ver Se¢ado 5-8) deve
estar desabilitada. Energize a Fonte e
pressione e mantenha pressionadas as
teclas “Process” (Processo), “Output”
(Saida - contator) e “Gas/DIG” (Gas/
Reforco de arco) antes que o nome da
maquina seja apagado nos mostradores.

|/

Painel traseiro

4-16 Visualizacéo das versdes de software e de revisao

MADE IN 0 O
S

m | [ | B

Prs OUTPUT PULSER SEQUENCER GAS/DIS mmvwmmy

o o =&
PP8 INIMALA ENANPERAGE

7 LW
'nenréu.- Ol'{s- O'.EKJ; (IDI'IIAI.MI qu.aw iki
S|SBt | o8| Sl | O H, | OWER
o o | o | o\ o o W
&

1 Chave LIGA/DESLIGA
2 Tecla do Processo

Para acessar os nimeros de versdo de
software, energize a Fonte e pressione e
mantenha pressionada a tecla “Process”
(Processo) até que o nome da maquina
seja apagado nos mostradores.

Primeiro, [SOFT][NUM] aparece durante
dois segundos e depois, 0 nimero da
versao do software é exibido durante cinco
segundos.

Painel traseiro
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4-17. Contadores de Tempo de arco e de Ciclos de soldagem

/
PULSPA SEQUENCER

/ \ /

©

1 Tecla de comando da Saida (contator) 3 Mostrador do Tempo de Arco aberto

2 Chave LIGA/DESLIGA O Tempo acumulado de Arco aberto é exibido
Para exibir as contagens dos Contadoresde  durante 5 segundos como [0-9999][Horas] e,
Tempo de Arco aberto e do Ntimero de Ciclos ~ depois, [0-59][Minutos].

de soldagem, energize a Fonte, pressione e

mantenha pressionadas as teclas da Corrente

e de comando da Saida (contator) até que o

nome da maquina seja apagado nos

mostradores.

Painel traseiro

4 Contador do Nimero acumulado de
Ciclos de soldagem

Depois de 5 segundos, o Nimero acumulado

de Ciclos de soldagem sera exibido como [Ocy]

€[9999][99cy].
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SECAO5-FUNCOES AVANCADAS

DA
LR A

5-1. Acesso as Func¢des avancadas

o JUL O m L o Ha
PPS INITIAL A EN AMPERAGE
o) _I'ﬁ_r o WL o H/n o E‘
PEAK t INITIAL SLOPE t PREFLOW EP AMPERAGE
onlB* | o o We o Tl
BKGND A PFINAL SLOPE t POST FLOW BALANCE
f
o | o nda | ol il
ON FINALA bia AC FREQUENCY

SEQUENCER / G

/L

PULSER AC WAVESHAPE

1 Tecla da Corrente
2 Tecla Gas/Reforco de arco
3 “Encoder”

Para acessar as fungfes avancadas,
pressione e mantenha pressionada a tecla da
Corrente “A” e depois, pressione a tecla do
Gas/Reforgo de arco. Para navegar nas
fungBes avangadas, pressione e solte a tecla
Gas/Reforgo de arco. Use o “Encoder” para
ajustar os parametros de cada funcéo.

Func¢bes avancadas:

° Parametros programaveis de Abertura
de arco TIG (ver Segéo 5-2). Permite
personalizar a Corrente, o Tempo € 0
Tipo de corrente (Polaridade) da
Abertura do arco para diferentes
eletrodos de tungsténio.

Funcdes de acionamento do Gatilho (ver

Secao 5-3). Para reconfigurar “4 Tempos”
para 3T, 4T Momentaneo e Mini-Ldgica.

Somente nos Modelos Dynasty, selecao
da Forma da Onda de saida ca, (ver
Secao 5-4). Permite selecionar uma Onda
de saida “quadrada suave”, senoidal,
triangular ou “AC avancgada” para cada
endereco da memoria, se desejado.

Somente nos Modelos Dynasty, selecéo
independente da intensidade da corrente
(ver Segédo 5-5). Permite ajustar a mesma
intensidade para ambas as alternancias
positiva e negativa da Onda de saida ca
ou ajusta-las separadamente.

Habilitar Ponto (ver Segao 5-6). Permite

que se habilite a soldagem por ponto
para todos os programas.

Selecdo da tensdo em vazio em
soldagem Eletrodo Revestido (ver
Secao 5-7). Permite trabalhar com uma
Tensao em vazio normal ou reduzida.

Fungdes de Bloqueio (ver Se¢ao 5-8).
Permite habilitar ou desabilitar as
funcBes de Bloqueio e ajustar o seu
nivel.

Mostradores (ver Secéo 5-9). Permite
fazer com que os mostradores exibam
0s parametros reais de soldagem ou que
eles figuem vazios em soldagem
pulsada.

Para sair do menu de funcdes avancadas,
pressione e mantenha pressionadas a tecla
da Corrente “A” e, depois, pressione a tecla
“Gés/Reforco de arco”.
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5-2. Par@metros programaveis da Abertura de arco TIG

N OTE [I? Cada endereco de Memodria e Tipo de corrente (Polaridade) possui os seus préprios parametros programaveis.

A. Ajuste da Corrente inicial TIG
/ ‘ 2
0T 710
N Lo
1
o
A

1 Tecla da Corrente dateclafica aceso. Se necessario, pressionea  de arco no amperimetro. A Corrente da
tecla “A” para navegar nos parametros  Abertura pode ser ajustada acionando-se o
programaveis até chegar a Corrente da Abertura ~ “Encoder”.

N
My

-

2 “Encoder”
3 Amperimetro

Para ajustar a Corrente da Abertura de arco
TIG, pressione a tecla da Corrente “A”. O LED

B. Ajuste do Tempo inicial

SN,

1

/

1 Tecla da Corrente Para ajustar o Tempo programavel da Abertura  metro e pode ser ajustado girando-se o
de arco, pressione a tecla da Corrente “A”. O “Encoder”.

2 “Encoder” 1L
Tempo da Abertura atual é exibido no amperi-

3 Amperimetro

C. Ajuste do Tipo da Corrente inicial (Polaridade) (somente Modelos Dynasty)

VA s, S

FOL || EN

A
1 Tecla da Corrente Para ajustar o Tipo da Corrente da Aberturado  dores exibem [POL][EN] ou [POL][EP] e
2 “Encoder” arco (Polaridade), pressione ateclada Corrente  podem ser ajustados girando-se o “Encoder”.

3 Amperimetro “A”. O LED da tecla fica aceso. Os mostra-
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5-3. Comando da Saida (contator) e modos de acionamento do gatilho da tocha

A. Modo “2 Tempos” do gatilho (padréo)

Corrente (A)

Corrente de soldagem

Rampa inicial Rampa final
Corrente inicial
Corrente final
Pré-vazao | Pos-vazao
AM S (interruptor) S (pedal ou manual)

A/M = Apertar e Manter apertado; S = Soltar
NOTA: quando um Controle remoto da Corrente, manual ou do tipo pedal, esta conectado a Fonte de energia, a Corrente inicial,
a Rampa inicial, a Rampa final e a Corrente final sdo controladas a partir do Controle remoto.

B. Modo “4 Tempos

" do gatilho

Corrente (A)

Pré-vazao

Rampa inicial

Corrente inicial

Corrente de soldagem

Rampa final

Corrente final

Poés-vazao

A/S

A/S = Apertar e Soltar o gatilho. NOTA: caso o gatilho seja mantido apertado durante mais de 3 segundos, a Fonte volta ao modo
"2 Tempos" padrdo (RMT STD)

AIS
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C. Modo “3 Tempos Especifico” do gatilho

L

Rampa inicial

1 Modo “3 Tempos Especifico” Operacao:

O Programador é necessario para A. Aperte e solte a “chave inicial” em menos
reconfigurar a Fonte a “3 Tempos de 0,75 segundo para deixar o gas de
Especifico”. protecdo fluir. Para encerrar a Pré-

vazdo, antes do tempo de Pré-vazdo
ajustado (25 segundos), pressione e
solte a “chave final”. O temporizador da

“3 Tempos Especifico” requer um tipo

especial de Controle remoto com duas

chaves separadas de contatos
instantaneos. Uma é chamada “chave Pré-vazéo é reinicializado e o ciclo de
inicial” e deve estar ligada entre os pinos A e soldagem pode ser reiniciado.

B do soquete “Remote 14". A segunda chave = Caso a“chave inicial” ndo seja fechada

é chamada “chave final” e deve estar ligada antes que o tempo da Pré-vazdo

entre os pinos D e E do soquete “Remote 14”. terminar, o fluxo de gas péara, o

2 “Encoder” temporizador é reinicializado e deve-se
apertar e soltar a “chave inicial” para
reiniciar o ciclo de soldagem.

B. Aperte a“chave inicial” para abrir o arco
com a Corrente inicial ajustada.
Mantendo-se a chave apertada, a
corrente varia de acordo com a Taxa da
Rampa inicial (solte a chave para soldar
com a intensidade desejada para a
corrente).

Gire 0 “Encoder” para selecionar “3 Tempos
Especifico”.

Definigdes:

Taxada Rampainicial: taxa da variagdo da
corrente determinada pela Corrente inicial,
aduracdo da Rampa inicial e a Corrente de
soldagem.

Taxa da Rampa final: taxa da variagéo da
corrente determinada pela Corrente de
soldagem, a duragdo da Rampa final e a
Corrente final.

aT
1 = 3T
Corrente (A)
Acionamento do gatilho da tocha
|
|
| ! |
[ | * [
| | * | |
| | * " |
| * |
A B C D E
Pré-vazao Corrente inicial/ Corrente de soldagem Corrente final/Rampa final  |Pds-vazéo

* O arco pode ser interrompido a qualquer momento apertando-se e soltando-se ambas as chaves inicial e final ou levantando a tocha.

C. Quando o valor da Corrente de
soldagem é atingido, pode-se soltar a
“chave inicial”.

D. Aperte e mantenha apertada a “chave
final” para que a Corrente de soldagem
diminua de acordo com a Taxa da
Rampa final (solte a chave para soldar
com a intensidade de corrente
desejada).

E. Quando o valor da Corrente final foi
atingido, o arco é interrompido e o gas
de protecdo flui durante o tempo
ajustado para a Pés-vazao.

Aplicacéo:

Com o uso de duas chaves remotas em vez

de potenciémetros, o modo “3 Tempos

Especifico” da ao operador a possibilidade

de, a vontade e de forma continua, aumentar,

diminuir ou interromper e manter a corrente
dentro da faixa determinada pelas Correntes
inicial, de soldagem e final.
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D. Modo “4 Tempos Especifico” do gatilho

-
70
-~

)
-'

—
g
==
1

= 4T

Corrente (A)

Acionamento do gatilho da tocha

Corrente de soldagem

Rampa inicial

Corrente inicial

Rampa final

Corrente final

em menos de 0,75 sergundo.

Pré-vazéo Pds-vazéo
| . I
AM S AIS AIS AM S

A/M = Apertar o gatilho e manté-lo apertado; S = Soltar o gatilho; A/S = Apertar e Soltar o gatilho

1 “4 Tempos Especifico”
2 “Encoder”

Para selecionar “4 Tempos Especifico”,
gire o “Encoder”.

O manuseio do gatilho da tocha é como
mostrado na figura ao lado.

“4 Tempos Especifico” permite que o
operador possa alternar entre a Corrente
de soldagem e a Corrente final.

NOTA: quando uma chave remota é
conectada a Fonte de energia, use esta
chave remota para comandar o ciclo de
soldagem. A intensidade da corrente é
controlada pela Fonte.

Aplicacéo:
Use o Modo “4 Tempos Especifico”
quando deseja trabalhar com um Controle

remoto, mas s6 uma chave interruptora
(LIGA/DESLIGA) esta disponivel.

E. Modo “Mini Légica” do gatilho

= Mini-Légica

Corrente de soldagem

Rampa inicial

Corrente inicial

\. . \ :
Pré-vazéo

Acionamento do gatilho da tocha

Rampa final

1 Mostrador “Mini-Logica”
2 “Encoder”

Para selecionar “Mini-Légica”, gire o
“Encoder”.

O manuseio do gatilho da tocha é como
mostrado na figura ao lado.
“Mini-Légica” permite que o operador
possa alternar entre a Rampa inicial ou a
Corrente de soldagem e a Corrente inicial.
A Corrente final ndo esta habilitada. A
Rampa final sempre leva a Corrente
minima e encerra o ciclo de soldagem.

NOTA: quando uma chave remota é
conectada a Fonte de energia, use esta
chave remota para comandar o ciclo de
soldagem. A intensidade da corrente é
controlada pela Fonte.

Aplicacéo:

Use o0 Modo “Mini-Légica” quando deseja
mudar os niveis de corrente sem a Rampa
inicial ou a Rampa final, o que permite
ajustar o ritmo da entrada do metal de
adicdo sem interromper o arco.

P&s-vazao

l I
AM S A/S A/S A/S AS

da Rampa final.

A/S

!

AM

A/M = Apertar o gatilho e manté-lo apertado; S = Soltar o gatilho; A/S = Apertar e Soltar o gatilho em menos de 0,75 segundo.
* = apertando o gatilho e mantendo-o apertado, o arco pode ser interrompido a qualguer momento de acordo com o declive
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F. Modo “4 Tempos Momentaneo” do gatilho

1 2

/X
’ @ _ 4T Momentary Main

CRAT | | YTE

Corrente (A)
Corrente de soldagem

Rampa inicial

Corrente inicial

Pré-vazao

Rampa final

1 Mostrador “4 Tempos Momentaneo”
2 “Encoder”

Para selecionar “4 Tempos Momentaneo”,
gire o “Encoder”.

O manuseio do gatilho da tocha é como
mostrado na figura ao lado.

NOTA: quando uma chave remota é
conectada a Fonte de energia, use esta
chave para comandar o ciclo de soldagem.
A intensidade da corrente é controlada
pela Fonte.

Aplicacéo:

Use o Modo “4 Tempos Momentaneo”
quando deseja trabalhar com um Controle
remoto, mas s6 uma chave interruptora
(LIGA/DESLIGA) esta disponivel.

Corrente final
Pés-vazao

A/S AIS

é encerrado.

A/S A/S

A/S = Apertar e Soltar o gatilho; * = Apertar e soltar o gatilho durante a rampa final permite interromper o arco e entrar na Pés-vazao.
NOTA: na primeira vez que o gatilho for apertado e solto, caso o gatilho seja mantido apertado durante mais de 3 segundos, o ciclo
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G. A respeito do acionamento do gatilho

Tenséo (V)
ON
2 Segundos N
! !
o | o |
ON ON
Cq Cq
OUTPUT OUTPUT

Corrente (A)

Eletrodo Revestido

|

= -

Encostar o
eletrodo

Levantar o
eletrodo

Corrente (A)
TIG Lift-Arc

Corrente de soldagem

Corrente inicial Rampa inicial

Corrente de toque

| f

F F

Encostar o eletrodo

de tungsténio Levantar ligeiramente Levantar a tocha
atocha

* Torna-se ativa com Soldagem por Ponto habilitada.
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5-4. Selecdo da forma da Onda de saida (somente nos Modelos Dynasty)

AC || SOF

= Onda quadrada

[

[
J

avancada /

A

a
V.

1 Tecla da Memoéria

Pode-se selecionar qualquer uma das formas
da Onda de saida em cada endereco da
Meméria .

2 “Encoder”

Em qualquer um dos enderecos da Memodria,
use o “Encoder” para selecionar “Onda
Quadrada Avangada” [ADVS], “Onda
Quadrada Suave” [SOFT] (padrao), “Onda
Senoidal” [SINE] ou “Onda Triangular” [TRI].

= Onda quadrada
\ arredondada

\ = Onda senoidal

NOTA: em soldagem normal, quando EN
(eletrodo negativo) ou EP (eletrodo positivo) é
selecionado, o mostrador esquerdo de
parametro indica a forma de onda ativa [ADVS],
[SOFT], [SINE] ou [TRI] €, como um lembrete,
a selecdo independente feita para a amplitude
(ver se¢ao 5-5).

Aplicagéo:

Use a “Onda Quadrada Avangada” quando
deseja trabalhar com um arco mais focalizado
e

= Onda triangular

e com um melhor controle do seu dire-
cionamento. Use a “Onda Quadrada Suave”
quando deseja ter um arco mais macio e uma
poca de fusdo mais fluida. Use a “Onda
Senoidal” para simular uma Fonte de energia
convencional. Use a “Onda triangular” quando
deseja os efeitos de uma Corrente de pico com
reduzido aporte térmico global para ajudar a
controlar as distor¢des em pecas finas.
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5-5. Selecéo independente da Amplitude

2

/

N

1 “Encoder”

2 Amperimetro para selecdo do
parametro

Gire o “Encoder” para alternar entre os
ajustes da Amplitude “MESMA” [SAME]
e “INDEPENDENTE” [INDP].
Aplicacéo:

Use [SAME] (MESMA) quando deseja ter
a mesma intensidade da corrente nas
duas alternancias negativa (EN) e positiva
(EP). Use [INDP] (INDEPENDENTE)
quando deseja trabalhar com intensidades
diferentes para cada alternancia afim de
ter um controle maior da agéo de limpeza
e uma vida util maior para o eletrodo de
tungsténio (ver secéo 4-13).

5-6. Soldagem por Pontos

sPoT | | OFF

1 “Encoder”

2 Amperimetro para selecdo do
parametro
3 Tecla da Corrente

Gire o “Encoder” para habilitar e
desabilitar a funcéo de soldagem por
Pontos. Uma vez habilitada a fungéo, saia
da configuragdo, pressiona e tecla “A”
duas vezes e gire 0 “Encoder” para ajustar
o Tempo de ponto. O Tempo de ponto
padrdo é 0 (zero) para cada Programa.
Em soldagem por Pontos [SPOT],
somente se pode trabalhar com os modos
de gatilho “2 Tempos” (RMT STD) e “4
Tempos” (RMT 2T HOLD). Se um pedal
estiver conectado a Fonte, a corrente é
controlada na Fonte e ndo pelo Controle
remoto.

Aplicagéo:
Use [SPOT] para pontear ou para soldar
chapas finas.

5-7. Selecéo da Tenséo em vazio (Eletrodo Revestido)

‘-
3

LL

L/

Quando STICK [OCV][LOW] (Eletrodo
Revestido - Tensdo em vazio baixa) é
selecionado, a Tensao em vazio da Fonte é entre
9 e 14 V. Quando STICK [OCV][NORM]
(Eletrodo Revestido - Tensédo em vazio normal)
é selecionado, a Tensdo em vazio é de
aproximadamente 72 V.

1 “Encoder”
2 Amperimetro
Gire 0 “Encoder” para alternar entre Tensao

em vazio baixa e Tensao em vazio normal. A
selecéo ativa é exibida nos mostradores.

S~

Aplicagéo:

Para a maioria das aplicagcdes em Eletrodo
Revestido, use uma tensdo em vazio baixa
[OCV][LOW]. Use [OCV][NORM] para soldar
com eletrodos cuja abertura do arco é dificil
ou se exigido por alguma aplicagao especial.
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5-8. Funcdes de Bloqueio
A. Acesso as funcdes de Bloqueio

@ Alterna

©

LOCK

U

Selecionar o Nivel de blogueio
1,2,3,4

/ 1
e

)

@ Alterna
[ODE | OFF

Selecione a Senha
1a999

Ver a Se¢do 4-1 para as explicagdes relativas aos controles citados
em toda a presente Secéo 5-8.

Ha quatro (1 - 4) niveis diferentes de Bloqueio. Cada nivel proporciona,
sucessivamente, mais flexibilidade ao operador.

NOTA: antes de ativar os niveis de Bloqueio, assegure-se de que todos
os procedimentos e todos os parametros foram devidamente ajustados.
As possibilidades de ajuste de parametros sdo limitadas quando os
niveis de Bloqueio estéo ativos.

Para habilitar as funcdes de Bolqueio, proceda como segue:

1 “Encoder”

2 Tecla da Corrente (“A”)

Pressione a tecla da Corrente (“A”) para alternar entre os mostradores
de bloqueio e de senha. Pressione a tecla “A” até que [CODE] (SENHA)
seja exibido no mostrador esquerdo.

Gire 0 “Encoder” para inserir uma senha numeérica de bloqueio. A senha
numérica é exibida na amperimetro. Use qualquer nimero entre [001]
inclusive e [999] inclusive.

IMPORTANTE: lembre-se da senha escolhida pois sera necessario
usé-la para desabilitar as funcoes de Bloqueio.

Pressione repetidamente a tecla “A” até que [LOCK] (BLOQUEIO) seja
exibido no mostrador esquerdo.

Ha quatro niveis de bloqueio disponiveis. Gire o “Encoder” para
selecionar um dos niveis (ver a Secado 5-8B para as descricoes dos
niveis de Blogueio.

Depois que a senha de trés digitos foi inserida e que um nivel de
Bloqueio foi selecionado, saia do modo de fun¢des avancadas (ver
Secdo 5-1).

Para desabilitar as funcdes de Bloqueio, proceda como segue:
Use o “Encoder” para inserir a mesma senha usada para habilitar as
funcBes de Bloqueio.

Pressione a tecla “A”. O amperimetro (mostrador direito) passara para

[OFF] (DESABILITADO). As fungdes de Bloqueio estdo agora
desabilitadas.
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Niveis 1,2e 3

para ajustar a Corrente a + 10 %

’ Use o knob do Encoder

do valor pré-ajustado

Indica quais fungdes estéo habilitadas
para o Nivel de bloqueio correspondente

NOTA: antes de selecionar um nivel de
Bloqueio, assegure-se de que todos os
procedimentos e todos os parametros de
soldagem foram devidamente ajustados. As
possibilidades de ajuste dos parametros sédo
limitadas quando os niveis de Bloqueio estédo
ativos.

Nivel 1

NOTA: o controle remoto da Corrente néo é
possivel no nivel de Bloqueio 1.

Processo TIG

Se qualquer um dos modos de Abertura do
arco TIG (com Pulso de A.F. ou Lift-Arc - (ver
Secao 4-7) estava selecionado quando o Nivel 1
foi habilitado, o operador pode escolher entre
0s modos de gatilho “RMT STD” (“2 Tempos”)
ou “RMT 2T HOLD” (“4 Tempos”) (ver Segao
4-9). A funcéo “ON” (Permanentemente
Fechado) esta também disponivel com TIG
Lift-Arc selecionado.

Processo Eletrodo Revestido

Se “STICK” (Eletrodo Revestido) estava
selecionado quando o Nivel 1 foi habilitado, o
operador pode escolher entre os modos de
gatilho “RMT STD” (“2 Tempos”) e “ON”
(Permanentemente Fechado).

Nivel 4

o /¢

Quando a alteracdo de um parametro ou a
possibilidade de alguma selecéo é limitada pelo
nivel de Bloqueio 1, os mostradores exibem
[LOCK][LEV1] como lembrete.

Nivel 2

NOTA: o controle remoto da Corrente ndo €
possivel no nivel de Bloqueio 2.

Inclui todas as funcfes do Nivel 1 mais
“Memoria”, “Tipo de corrente” (Polaridade) e
“Processo” (ver as Se¢bes 4-6 e 4-7).

Quando a alteracdo de um parametro ou a
possibilidade de alguma selecéo é limitada pelo
nivel de Bloqueio 2, os mostradores exibem
[LOCK][LEV2] como lembrete.

Nivel 3

NOTA: o controle remoto da Corrente ndo é
possivel no nivel de Bloqueio 3.

Inclui todas as funcdes dos Niveis 1 e 2 mais:
+10 % da Corrente pré-ajustada TIG ou
Eletrodo Revestido

Selecione o Processo desejado (TIG ou
Eletrodo Revestido) e use o “Encoder” para
ajustar a Corrente em +10 % do valor pré-
ajustado, até os limites da Fonte. Caso o
operador tente ir além dos +10 %, a amperime-

metro exibira [LOCK][LEVEL3] como
lembrete.

Comando da unidade de Pulsagéo

Permite que o operador possa ativar ou
desativar a unidade de Pulsagéo.

Quando a alteragdo de um parédmetro ou a
possibilidade de alguma selecéo é limitada
pelo nivel de Bloqueio 3, os mostradores
exibem [LOCK][LEV3] como lembrete.

Nivel 4

Inclui todas as fungdes dos Niveis 1,2 e 3
mais:
Controle remoto da Corrente

Permite que o operador use um Controle
remoto se desejar. O Controle remoto opera
desde o minimo até o maximo da Corrente
pré-ajustada. Conecte o dispositico de
controle remoto de acordo com a Sec¢éo 3-11.

Quando a alteragdo de um parametro ou a
possibilidade de alguma selecéo é limitada
pelo nivel de Bloqueio 4, os mostradores
exibem [LOCK][LEV4] como lembrete.
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5-9. Soldagem pulsada com os mostradores em branco

2

/

fiE]

/

[

WA

I/
\

1 “Encoder”
2 Amperimetro

Gire o “Encoder” para alternar entre [V/A]
(“Tensé@o/Corrente”) e [OFF] (“Desligada”).

Com [OFF] (“Desligada”) selecionada em
soldagem pulsada, os mostradores exibem
[PULS][WELD] (“Soldagem Pulsada”) e,
depois, ficam em branco.

Ve

A opcédo [OFF] (“Desligada”) nao afeta a
indicacéo normal da corrente ou a capacidade
de exibicéo dos mostradores quando se solda
sem Pulsacéo.
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SECAO 6 - MANUTENCAO PREVENTIVA E CORRETIVA

6-1. Manutencédo Preventiva

Ej %//@ A Desligue aalimentacéo elétrica antes de fazer qualquer manutengao na unidade.

A. Fonte de energia

@ v = Verificar ¢ = Trocar O = Limpar V = Reparar Y = Substituir
* Deve ser executado por um Técnico treinado na fabrica
A cada £ [WARNI
3 WARNING ‘E
meses ? = )
v ¢ Adesivos v ¥¢ Mangueiras do gas O Terminais de saida
A cada
3
meses
vV ¢ Cabos
A cada
6
meses 0.010
7/ (0.254 mm)
O Em regime pesado, limpar todo més * Ajustar ou limpar o faiscador
B. Circulador de agua
@ v = Verificar ¢ = Trocar O = Limpar V = Reparar Y = Substituir
* Deve ser executado por um Técnico treinado na fabrica
A nga O Limpar as aletas do dissipador com jato
de ar seco —
meses ; ; o . - . E’:@CD-)
O Em regime pesado, limpar v/ Verificar o nivel do liquido refrigerante; —

o filtro do liquido refrigerante completar com &gua destilada ou de-ionizada ™~
mais frequentemente’

A cada
6 /£ [WARNI é &v
meses WARNIN ‘E K ——

v ¥¢ Mangueiras v Y Adesivos Oil motor

= 4

¢ Trocar o liquido refrigerante.

A cada

meses
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6-2. Limpeza interna da Fonte

e

A Nao abra o gabinete paralimpar
a Fonte internamente.

Para limpar a Fonte internamente, jogue
um jato de ar comprimido limpo e seco
através das janelas como mostrado na
figura ao lado.

6-3. Manutencao do liquido refrigerante e lubrificagcdo do motor

=2 ;HQ@

>
]
-’

'

A Desenergize aFonte, abra, trave
e marque a chave geral antes de
executar qualquer manutengao.

1 Filtro do liquido refrigerante

Desparafuse o envélucro do filtro.

Troca do liquido refrigerante: elimine o
liquido basculando a unidade para tras ou
por meio de uma bomba de succéo. Encha
com agua limpa e deixe funcionar durante
10 minutos. Esvazie de novo e encha
novamente com liquido refrigerante (ver
Segao 3-13).

2 Motor

Remova os bujdes e coloque 15 gotas

de 6leo para motor SAE 20 em cada

uma das bocas indicadas ao lado.

Recoloque os bujdes.

= Caso seja necessario substituir
mangueiras, use mangueiras
compativeis com glicol-etileno como
buna-n, neoprene ou hypalon.
NOTA: mangueiras para Oxi-
acetileno ndo sdo compativeis com
nenhum produto que contenha
glicol-etileno.

Ferramentas usadas:

—=t—
m30 Torx
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6-4. Manutencg&o corretiva
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A. Voltimetro/Amperimetro e telas de Erro para o Circulador de agua

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

1 Mensagens tipicas de erro: com
numeracao 30 séo relacionadas aos
Modelos 350 ou a parte superior dos
Modelos 700. Com numeragao 40,
sao relacionadas a parte inferior dos
Modelos 700.

b HELP 30

Indica um curto-circuito ou uma interrupgcao
no circuito da protecéo térmica do indutor de
entrada da unidade. Chame um Técnico Miller.

® HELP 31

Indica um mau funcionamento no circuito
primario de poténcia causado por uma sobre-
corrente no circuito de chaveamento IGBT
primario. Chame um Técnico Miller.

1\'

v A
LIC o 171
L =

L4 HELP 32

Indica um curto-circuito ou uma interrupgédo no
circuito da protegao térmica localizado no lado
esquerdo da unidade. Chame um Técnico Miller.

® HELP 34

Indica um curto-circuito ou uma interrup¢ao no
circuito da protecgao térmica localizada no lado
direito da unidade. Chame um Técnico Miller.

® HELP 8

Indica um mau funcionamento no secundario
do circuito de poténcia. A tensdo em vazio é alta.
Chame um Técnico Miller.

® HELP M

A unidade nao esta pronta para trabalhar. Os
capacitores primarios nao estdo completamente
carregados.

® HELF 16

ATenséo de soldagem € alta demais. Endireite
ou encurte os cabos de soldagem. Se isto ndo
resolver, chame um Técnico Miller.

® HELP 20

Indica um defeito no circuito primario de
poténcia. Chame um Técnico Miller.

® HELP 21

Indica que a realimentacéo da Tenséo ou da
Corrente foi detectada apesar de o contator
de saida estar aberto. Chame um Técnico
Miller.

® HELP 22

N&o ha Tenséo ou Corrente de soldagem com
0 contator de saida da unidade fechado.
Chame um Técnico Miller.

® HELP 24

Indica uma falha na alimentagéo ekétrica da
placa eletrénica PC6 de controle e interface.
Uma causa possivel € um curto-circuito no
pino A ou no pino B do Controle remoto.

2 Mensagens tipicas com palavras:
[TOP] ou [BOT] sédo exibidas depois
damensagem paraidentificar aparte
afetada da Fonte nos Modelos 700.

b (OVERINTENP]

Exibida durante dois segundos e, depois,
fica piscando:

[5E£] indica que o lado esquerdo da
unidade sobre-agueceu. A Fonte se desligou
para que o ventilador a esfrie (ver Secéo 3-2).
E possivel voltar a soldar quando a Fonte
esfria.

[FR indica que o lado direito da
unidade sobre-aqueceu. A Fonte se desligou
para que o ventilador a esfrie (ver Segéo 3-2).
E possivel voltar a soldar quando a Fonte
esfria.

[/ND] indica que o indutor de
entrada sobre-aqueceu. A Fonte se desligou
para que o ventilador a esfrie (ver Secao 3-
2). E possivel voltar a soldar quando a Fonte
esfria.

b {LOWIELINED

Indica que a tensao de alimentacéo elétrica &
baixa demais e a Fonte se desligou automati-

camente. E possivel voltar a soldar depois que
atensdo darede se encontra novamente dentro
da faixa necessaria (+10 %). A rede elétrica deve
ser verificada por um Eletricista.

® CHIGHICLINE]

Indica que a tensao de alimentacao elétrica é
alta demais e a Fonte se desligou automa-
ticamente. E possivel voltar a soldar depois que
atensdo darede se encontra novamente dentro
da faixa necessaria (+10 %). A rede elétrica deve
ser verificada por um Eletricista.

® (RELNRATI

Indica que o gatilho da tocha esta apertado.
Solte o gatilho para continuar a trabalhar.

® NOTIHVLD)

Indica uma configuragao néo valida no painel
frontal.

® (RUTONSTOR]

A Saida esta aberta e ndo se pode soldar, mas
0 gas continua a fluir.

® oumiLinm

Indica um excesso de poténcia no primario. A
Corrente de saida diminuiu para limitar a
corrente consumida no primario. Pressione
qualquer tecla e gire o “Encoder” ou abra um
arco para apagar a Ultima mensagem de erro.

® CROVICAUTON

Indica uma configuragdo nédo permitida no
painel frontal devido a funcéo “Automagao
Avancada” estar ativada.

® (LOCKICLEY 112, Fou H

Indica uma configuragéo néo valida no painel
frontal devido ao nivel de Bloqueio ativo (ver
Secgéo 5-8).

® (ERRICGND?

Desligue a alimentagéo elétrica. Uma pessoa
qualificada deve verificar a Fonte. Para apagar
a mensagem, desligue e ligue novamente a
unidade.

Esta mensagem somente é exibida se houver
algum acessorio opcional conectado a Fonte
quando o defeito ocorre.

Esta mensagem indica a passagem de
corrente no condutor verde ou verde/amarelo
de aterramento. Como resultado, a Saida é
desabilitada.

Esta mensagem pode ser causada por um
condutor de linha em contato elétrico com o
chassi da Fonte.

Esta mensagem pode ser causada pelo fato
de a garra Obra néo estar fixada na pega a
soldar.

OM-216 869+216 869A-BR Pagina 50




= Umallistade componentes completa esta disponivel a www.MillerWelds.com.

B. Tabela de Manutencé&o corretiva

—

e

-

pa

e

Defeito

Solucéo

N&o ha Corrente ou Tensdo de saida; a Fonte
nao funciona.

Fechar a chave geral (ver Secéo 3-6).

Verificar e, se necessario, substituir o(s) fusivel(is) de entrada ou rearme o disjuntor (ver Segéo
3-5).

Verificar as conexdes da Fonte a rede elétrica (ver Segao 3-6).

Nao ha Corrente ou Tensdo de saida; os
mostradores estédo acesos.

Se se usar um Controle remoto, verificar que o Processo correto foi habilitado para permitir o
controle remoto da saida via o soquete Remote 14 (ver Segoes 4-1 e 3-9).

A tenséo da rede esta fora da faixa permitida (ver Secao 3-5)

Verificar, consertar ou substituir o Controle remoto.

A Fonte sobreaqueceu; os mostradores exibem [Over][Temp]. Deixar o ventilador esfria-la (ver
Secéo 3-2).

Corrente/Tensé@o de saida da Fonte irregular
ou inadequada.

Usar cabos de soldagem do tipo e a bitola corretos (ver Secao 3-8).

Limpar e apertar todas as conexdes dos circuitos de soldagem e do gas de protegéo.

N&o ha 115 Vca na tomada dupla.

Rearmar o disjuntor CB1 (ver Secéo 3-10)

O ventilador ndo funciona. Nota: o ventilador
somente funciona quando h& necessidade de
esfriar a Fonte.

Verificar a existéncia de objetos que impedem o ventilador de girar; remové-los.

Solicitar um Técnico Miller para verificar o motor do ventilador.

Arco instavel

Usar o eletrodo de tungsténio de diametro correto (ver Segao 9-1).

Usar o eletrodo de tungsténio preparado de forma correta (ver Segao 9-2).

Diminuir a vazao do gas de protecéo.

O eletrodo de tungsténio fica oxidado, ndo
ficando com aspecto brilhante depois da
soldagem.

Proteger o local de trabaho contra corentes de ar.

Aumentar o tempo de Pds-vazéo (ver Secéo 4-12)

Verificar e apertar todas as conexdes do circuito do gas de protecao.

Verificar a presenca de agua na tocha. Ver o manual do tocha.
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SECAO 7 - ESQUEMAS ELETRICOS
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Figura 7-1. Esquema Elétrico - Modelos Dynasty 350

OM-216 869+216 869A-BR P&gina 52



= Umallistade componentes completa esta disponivel a www.MillerWelds.com.

& ATENCAO

PERIGO DE
CHOQUE ELETRICO

® Nao toque em partes energizadas eletricamente.

@ Desligue a alimentagéo elétrica ou o motor do
gerador antes de fazer manutengdo na unidade.

® Nunca trabalhe com o gabinete da unidade aberto.

® Somente pessoas habilitadas devem instalar,
usar ou fazer manutencao nesta unidade.
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Figura 7-2. Esquema Elétrico - Modelos Maxstar 350
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& ATENCAO | e Naotoque em partes energizadas eletricamente.

“‘*;: ® Desligue a alimentag&o elétrica ou o motor do
J \ gerador antes de fazer manutencao na unidade.

® Nunca trabalhe com o gabinete da unidade aberto.
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Figura 7-3. Esquema Elétrico - Modelos Dynasty 700 (parte 1 de 2)
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! S ) ® Desli i 30 elétri
gue a alimentac&o elétrica ou o motor do
: s \ gerador antes de fazer manutencao na unidade.
| 4 ® Nunca trabalhe com o gabinete da unidade aberto.
JI PERIGO DE ® Somente pessoas habilitadas devem instalar,
—————————————————————————————————————————————————— CHOQUE ELETRICO| usarou fazer manutengao nesta unidade.
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Figura 7-4. Esquema Elétrico - Modelos Dynasty 700 (parte 2 de 2)
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14 18 9% 17 18 19 20 21 2 23 24 25 26 27 28
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PERIGO DE
CHOQUE ELETRICO

© Nao toque em partes energizadas eletricamente.

® Desligue a alimentacé&o elétrica ou o motor do
gerador antes de fazer manutencao na unidade.

® Nunca trabalhe com o gabinete da unidade aberto.

® Somente pessoas habilitadas devem instalar,
usar ou fazer manutencao nesta unidade.
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Figura 7-5. Esquemalétrico - Modelos Maxstar 700 (parte 1 de 2)
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Re1-z & ATENCAO | e Nzo toque em partes energizadas eletricamente.
> -~ _e ° ) . P
-— Desligue a alimentac&o elétrica ou o motor do
J \ gerador antes de fazer manutenc¢ao na unidade.
Res-3>> 4 © Nunca trabalhe com o gabinete da unidade aberto.
RCA-2 >> . .
PERIGO DE ® Somente pessoas habilitadas devem instalar,
CHOQUE ELETRICO| Usarou fazer manutengdo nesta unidade.
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PLES7-Z ,, PIGSE-2 TERMISTOR SEC. SUP. /27 CRO1S
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Figura 7-6 Esquema Elétrico - Modelos Maxstar 700 (parte 2 de 2)
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15 16 17 18 19 20 21 22 23

14 24 25 26 27 28 29
PINO #
RCI RC7 | Re28| FIO # DESCRIGCAO
FCIE SEF CHART 7 |7 |z GAS LIGA/DESLIGA
Z |7 |22z | INICIAR/PARAR
3 |19 |27 | DESABILITARAF.
RG124 4 |z |2z | HABILITAR SAIDA
5 |20 |25 | HABILITARAUTO 1
& |25 |26 | HABILITAR AUTO 2
7 |28 |#7 | "POLARIDADE" ca
& |/5 |208 | REMOTO MEMORIA SEL 0
9 |16 |9 | REMOTO MEMORIA SEL 1
16 |10 |270 | HABILITAR REMOTO MEMORIA
JRZ NAO-USADO
ZALZ, NAO-USADO
13 |wa NAO-USADO
74 |27 |274 | CORRENTE EP COMUM
75 |z6 |z75 | CORRENTE EP COMANDO
4F
RC14-8 > Py 76 |22 |2/6 | CORRENTE EN COMANDO
REH-AD >>—— pp—— 77 |27 277 | CORRENTE EN cOMUM
- ; S POSITIVO & |# |25 | COMUMISOLADO
79 |14 |279 | PULSO BLOQUEIO E
RG14-1 > PRETO A.F. SINAL 700 Hz EM BARRAMENTO APCT = /5 % PULSO BLOQUEIO C
RO14.9 >>-ERANCOAF. i) 2/ |7# |2z27 | RAMPAFINALE
n.sa>| FITA TERRA - a7 |\ Z72z |z RAMPA FINAL C
RC148 DD z7 | |zz5r | ARCO VA’L/DO E
RC14-13 >> 24 |+ |224 | ARCO VALIDO C
e
RO14-12 ZL PAINEL TECLAS MEMBRANA iz =
D —— RC78 | rCZE| FIO # DESCRICAO
. 3 |6 |w 1V/100A
RGI D>—————————————— 4 |5 |z 1V/10V
5 47 CHASSIS
6 |1g |27 +10 Vcc REFERENCIA SAIDA
7 |\ |z REF. REMOTO 0-10Vce
77 <z COMUM
12 |z CHASSIS
7 NAO-USADO
&
RG14-2 >
RG14-8 >
. K
2
>
RG1
A
EEE——
RC18-8 > e c
—<E
RC16-8 > 27 REF. ENTRADA "
Ro1e7 >(; JO 1v/100A o
RO1BA > 25 1v/10v | e
RC18-4 > K
RC185 GRNYLW

& ATENCAO | e Nzo toque em partes energizadas eletricamente.
ppa ) ® Desligue a alimentacao elétrica ou o motor do
= \ gerador antes de fazer manutenc¢ao na unidade.
4 ® Nunca trabalhe com o gabinete da unidade aberto.
PERIGO DE ® Somente pessoas habilitadas devem instalar,
CHOQUE ELETRICO| Usarou fazer manutencdo nesta unidade.
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& ATENCAO | e Naotoque em partes energizadas eletricamente.
pgtem ® Desligue a alimentagao elétrica ou o motor do
s \ gerador antes de fazer manutencao na unidade.
4 ® Nunca trabalhe com o gabinete da unidade aberto.
PERIGO DE ® Somente pessoas habilitadas devem instalar,
CHOQUE ELETRICO| Uusarou fazer manutencao nesta unidade.

PLG1

GLK . 6
NV ALGEI GRN
PL(1)
N 2 vel\FM

22
WHT . 7
CHRNYEL

Figura 7-7. Esquema Elétrico - Circulador de agua
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SECAO 8-ALTA FREQUENCIA (A.F)

8-1. Processos de Soldagem com A.F.

1 Tenséo A.F.
TIG - ajuda a abrir 0 arco entre o eletrodo
de tungsténio e a Obra e/ou a estabilizar
o arco.
8-2. Instalagao incorreta
~'£"-=”3/ /
e — -
/ Area de soldagem\ <
/ \ 11,12 \
/
I
\
\ - /
Fontes de radiagdo direta de A.F. Caminhos de conducéo da A.F. Fontes de re-radiacao da A.F.
1 Fonte de A.F. (Fonte de energia com 7 Cabo de alimentacao elétrica 10 Objetos metdlicos ndo aterrados
gerador de A.F. incorporado ou n&o) 8  Chave geral 11  Fiac&o elétrica de iluminagéo

2 Cabos de soldagem 9  Cabodarede de alimentagao elétrica 12  Fiagéo elétrica em geral

3 Tocha 13 Canalizagdes de agua e acessorios

4 Garra Obra 14 Linhas externas de telefonia e de

5 Obra distribuicdo de energia elétrica

6 Bancada de trabalho
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8-3. Instalagéo correta
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Ate:rrar todos os objetos
metalicos e toda a fiagdo

condutor 12 AWG
(3,31 mm2)

Edificio
nao-metalico

N

N

~

1 Fonte de A.F. (Fonte de energia com
gerador de A.F. incorporado ou nao).
Aterre o gabinete metalico da Fonte, o termi-
nal de saida “Obra”, a chave geral, arede de
alimentacao elétrica e a bancada de trabalho.

2 Ponto central da area de soldagem

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

3 Areade soldagem

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

4 Cabos de soldagem

Trabalhe com cabos tdo curtos quanto
possivel e amarrados juntos.

— —~

Area de soldagem\

na area de soldagem com

o aterramento
da Obra

5 Continuidade elétrica nas emendas de
conduites

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

6 CanalizacOes de agua e acessorios
Aterre as canalizacdes de dgua a cada 15 m.
7 Linhas externas de telefonia e de

distribuicdo de energia elétrica
Localize o gerador de A.F. a pelo menos 15 m
das linhas de telefonia e de energia elétrica.
8 Haste de aterramento

Consulte as Normas vigentes para as
especificacdes.

Caso das Construcfes metalicas
9 Continuidade elétrica de paredes
metalicas

Prenda as paredes com porcas ou solde-as
juntas, passe fitas ou trancas de cobre por
cima dos corddes de solda e aterre o
conjunto.

10 Portas e janelas

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

11 Trilhos de porta basculante

Aterre os trilhos.
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SECAO 9 - SELECAO E PREPARACAO DO ELETRODO TIG -
SOLDAGEM cc e ca COM INVERSORES

:q

Pa

A Sempre que possivel e pratico, solde com corrente continua (cc) em vez de corrente alternada (ca).

9-1. Selecao do Eletrodo de tungsténio (use luvas limpas para ndo contaminar o eletrodo)

Faixa da Corrente - Gas ¢ - Polaridade

(Para uso em agos doces e inoxidaveis)

Dia do el d Corrente continua (cc - A) Corrente alternada ca - A)
lametro do eletrodo Polaridade direta (Eletrodo negativo) Balanceamento da Onda = 65 % eletrodo negativo
Argdnio Argdnio

(Para uso em aluminio)

Tungsténio (W) ligado com 2 % de Ce (marca laranja), 1,5 % La (marca cinza) ou 2 % Th (marca vermelha)

0.010 " (0,25 mm) Até 25 Até 20

0,.020 " (0,50 mm) 15-40 15-35

0.040 " (1,00 mm) 25-85 20 - 80
1/16 " (1,60 mm) 50 - 160 50 - 150
3/32 " (2,40 mm) 135 -235 130 - 250
1/8 " (3,20 mm) 250 - 400 225 - 360
5/32 " (4,00 mm) 400 - 500 300 - 450
3/16 " (4,80 mm) 500 - 750 400 - 500
1/4" (6,35 mm) 750 - 1.000 600 - 800

¢ Vazodes tipicas do gas de protecdo (Ar) sdo 11 a 35 cfh (5,20 a 16,50 I/min.)

Society) e de fabricantes de eletrodos.

As correntes indicadas acima séo fornecidas tdo somente a titulo orientativo e séo baseadas em recomendagdes da AWS (American Welding

9-2. Preparacao do Eletrodo de tungsténio

oy

feita longe de materiais inflamaveis.

A A preparacdo do eletrodo no esmeril produz pé e faiscas que podem causar ferimentos e incéndios.
Use um exaustor local (ventilagdo forgada) perto do esmeril ou use um aparelho portatil de respiracéo
devidamente aprovado. Leia a Secao 1 relativa a praticas de Seguranca. Procure soldar com eletrodos
de tungsténio ligado ao cério, ao lantanio ou ao itrio e ndo ao tério. O p6 que resulta do esmerilhamento
de eletrodos com tério contém material levemente radiativo. Elimine este pé de forma segura do ponto
de vista ambiental. Proteja a sua face, as suas maos e o seu corpo. A preparacgéo do eletrodo deve ser

2,5vezeso
diametro do eletrodo

O esmerilhamento
radial provoca arcos
instaveis

Preparacéao incorreta
do eletrodo
de tungsténio

Preparagéao ideal do
eletrodo de tungsténio - arco estavel

1 Disco do esmeril

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

2 Eletrodo de tungsténio
Recomenda-se usar eletrodo com 2 % de
cério.

3 Ponta faceada

A corrente que o eletrodo pode suportar &
determinada pelo diametro da face da
sua ponta.

4 Esmerilhamento longitudinal

Esmerilhne a ponta do eletrodo
longitudinalmente, ndo radialmente.
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SECAO 10 - LISTAS DE COMPONENTES - MODELOS 350

[ Somente séo fornecidos os componentes
listados neste Manual.

A ilustracdo corresponde ao Dynasty 350

Figura 10-1. Conjunto Geral
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ltem Simbolo P/N Descricao Quantidade
NO

Figura 10-1. Conjunto Geral

T 224519 .. LABEL, SIDEDYNASTY 350 . ... .. 2
T 224 525 .. LABEL, SIDE MAXSTAR 350 . . .. ... 2
L2 224516 .. INSULATOR, SIDE . . .. .. e 2
a3 216878 .. PANEL, SIDE ... ... . 2
4 +213 056 .. WRAPPER, TOP ... . . 1
T - 203990 .. LABEL, WARNING GENERAL PRECAUTIONARY STATIC .............. 1
B 213073 .. SEAL, LIFT EYE . ... 1
R A 213058 .. LIFT EYE, ... 1
.8 ... T2 L. 226917 .. XFMR, 665 115/24 18/18 220 .. .. .. .. .. 1
o9 155436 .. LABEL, GROUND/PROTECTIVE EARTH ... ... .. ... .. ... .. ... .. 1
10 218170 .. HOSE, NPRNBRD NO 1 X .250ID X25.000 .............. ... .. 1
R 089120 .. CLAMP, HOSE .375 .450 CLP DIA SLFTTNG GREEN ................. 2
12000 Figure 1-3 .. PANEL, REAR W/ICOMPONENTS . ... ... ... ... .. . . .. 1
A3 222760 .. BRACKET, FILTER BOARD (CE MODELS ONLY) ...................... 1
..14 .. PC19 . 187 264 .. CIRCUIT CARD ASSY, FILTER (CE MODELS ONLY) ................... 1
15 Figure 1-5 .. HEAT SINK, PRIMARY ASSY ... . ... .. 1
16 Figure 1-4 .. WINDTUNNEL, RIGHT HAND W/COMPONENTS ...................... 1
AT Figure 1-7 .. HEAT SINK, SECONDARY DYNASTY 350 ........... .. ... ......... 1
AT Figure 1-8 .. HEAT SINK, SECONDARY MAXSTAR350 ........... .. ... . ... ... 1
.18 PC7 .. 214712 .. CIRCUIT CARD ASSY, HF ... . 1
................ 189786 ....CONTACT, SPARK GAP ... . . . . i 2
................ 196455 ....POINT, SPARK GAP ... .. . i 2
19 080509 .. GROMMET, SCR NO 8/10 PANEL HOLE .312SQ .376 HIGH ............ 9
.20l 213074 .. CABLE, LEM 23 IN ... .. 1
...21... HD1.. 182918 .. TRANSDUCER,CURRENT 400A MODULE SUPPLY V +/ 15V ......... 1
22 213 055 .. BASE, .. 1
.23, Figure 1-2 .. PANEL, FRONT W/CMPNTS . ... ... 1
................ 215120 .. CONNECTION KIT, DINSE ... ... ... e
...24 .. C6,C7 . 222752 .. CAPACITOR ASSY, ... 1
L2500 Figure 1-6 .. WINDTUNNEL, LEFT HAND W/COMPONENTS ........................ 1
.26 057 357 .. BUSHING,SNAP IN NYL .937 ID X 1.125 MTGHOLE .................. 1
2T 215402 .. PANEL, TOP WINDTUNNEL . ... ... .. . 1
...28 ... PC8..207 157 .. CIRCUIT CARD ASSY, CLAMP (DYNASTY ONLY) ..................... 1
...29... PC5.. 221722 .. CIRCUIT CARD ASSY, AUX POWER W/PROGRAM .................... 1
.30 226 878 .. BRACKET, HARNESS SUPPORT (MAXSTAR 700 MODELS ONLY) ...... 1
L3 195666 .. SCREW, 010 32X .50 TORX PANHD W/GNDRNG STLPLD ............ 2
232 213248 .. LUG, UNIV W/SCREW 2/0 14 WIRE .266STD ......................... 1

+ Ao encomendar um componente no qual um adesivo estava originalmente fixado, deve-se encomendar o adesivo também.
Para garantir o desempenho original do seu equipamento, use somente pecas de reposi¢cdo sugeridas pelo Fabricante. Quando
encomendar pegas ao seu Distribuidor local, informe sempre o Modelo e o nimero de série do Equipamento.
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Figura 10-2. Painel Frontal com Componentes

Item Simbolo P/N Descricéo Quantidade
NO
213 339 Figura 10-2. Painel Frontal com Componentes

e 213 053 .. PANEL, LOUVER COVER (ORDER SERIAL NO. CARD ALSO) .......... 1
L2 202 553 .. RECEPTACLE, TWIST LOCK BRASS POWER (FEMALE) ............... 2
L3 186228 .. O RING, 0.739IDX0.070H ... .o i 3
L4 185712 .. INSULATOR, BULKHEAD FRONT .. ... i 3
.5 202552 .. RECEPTACLE, GAS(FEMALE) . ... ... i i 1
.6 213051 .. PANEL, FRONT TOP ... e e 1
B A 213 069 .. PLATE, INDICATOR FRONT DYNASTY 350 ......... ... .oiiioa... 1
LT 213518 .. PLATE, INDICATOR FRONT MAXSTAR350 .............ccoviiinnn.. 1
L8 174 991 .. KNOB, POINTER 1.250 DIA X .250 ID W/SPRING CLIP .21 ............. 1
L9 215294 .. BUSHING, FLG 375 32X.511 ... i e 1
0. 213052 .. PANEL, FRONT ... e e 1
e 226 868 .. NAMEPLATE/SWITCH MEMBRANE, DYNASTY 350/700 STH/FF ........ 1
B 226 869 .. NAMEPLATE/SWITCH MEMBRANE, MAXSTAR 350/700 STH/FF ........ 1
.12 ... PC6.. 224540 .. CIRCUIT CARD ASSY, CONTROL & INTERFACE W/PROGRAM . ........ 1
.13 ... RC1.. 213327 .. RECEPTACLE, W/LEADS & PLUG 14PIN ....... ... ... . .. 1
B 185717 .. NUT, M20 1.5 1.00HEX .19H BRS LOCKING ............ ... ... ...... 3
A5 178 548 .. TERMINAL, CONNECTOR FRICTION ....... ..ot 1
16 185714 .. WASHER, TOOTH 22MMID X 31.5MMOD 1.310 1MMT INTERN ......... 3
AT oo 185718 .. O RING, 0.989ID X0.070H ... .. i i 3
A8 185713 .. INSULATOR, BULKHEAD REAR . ... ... .. i 3
1900 FMT L 213072 .0 FAN, MUFFIN oo e e 1

Para garantir o desempenho original do seu equipamento, use somente pecas de reposi¢cdo sugeridas pelo Fabricante. Quando
encomendar pegas ao seu Distribuidor local, informe sempre o Modelo e o nimero de série do Equipamento.
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1"

[ Somente sao fornecidos os componentes
listados neste Manual.
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Figura 10-3. Painel Traseiro com Componentes
tem Simbolo P/N Descricao Quantidade
NO
215128 Figura 10-3. Panel Traseiro com Componentes
T +215129 .. PANEL, REAR . . ... 1
2 216880 .. CABLE, POWER ... ... 1
3 182445 . NUT . 1
.. 4 ...GS1..216607 .. VALVE, 24VDC 2WAY CUSTOM PORT 1/8 ORF W/FRICT ............... 1
.. 5 ...CB1..183492 .. SUPPLEMENTARY PROTECTOR, MAN RESET 1P 10A 250V FRIC ..... 1
.. 6 ... RC2..189033 .. RCPT, STR DX GND 2P3W 15A 125V (GRAY) ..... ... i 1
T 115516 .. RIVET, AL .187 DIA X .063 .125 GRIP BLK BLIND DOME ............... 1
L8 215980 .. BUSHING,STRAIN RELIEF .709/.984 ID X1.375 MTGHOLE ............ 1
L9 137761 .. NUT, 750 NPT 1.31HEX .27TH NYLBLK . ... ... 1
L0 215117 .. NAMEPLATE, IDENT REAR ... .. e 1
e e 217 297 .. COVER, RECEPTACLE WEATHERPROOF DUPLEX RCPT ............. 1
B 217 480 .. LABEL, WARNING CORRECT CONNECTIONS ....................... 1
.13....81 .. 128756 .. SWITCH, TGL 3PST 40A 600VAC SCR TERMWIDETGL .............. 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 pec¢as de reposi¢cdo sugeridas pelo Fabricante. Quando
encomendar pegas ao seu Distribuidor local, informe sempre o Modelo e o nimero de série do Equipamento.
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3 [ Somente sao fornecidos os componentes
listados neste Manual.

Figura 10-4. Duto de Ventilacdo, Lado Direito com Componentes

ltem Simbolo P/N Descricao Quantidade
NO
231 262 Figura 10-4. Duto de Ventilagao, Lado Direito com Componentes
o1 oo L1 00231244 L INDUCTOR, INPUT Lo e 1
o2 ... T3 .. 213326 .. XFMR, COUPLING . ... e 1
o3 +212 489 .. PANEL, RIGHT WINDTUNNEL . ...... .. i 1
B 195666 .. SCREW, 010 32X .50 TORX PANHD WGNDRNG STLPLD ............. 3
B - TP 216 861 .. STAND OFF, CAPACITOR ... .. i e e 2
LB 170647 .. BUSHING, SNAP IN NYL 1.312ID X 1.500 MTGHOLE ................. 1
e o 216 860 .. GROMMET, CAPACITOR . ... . e e 2
... 8 ..C4,C20 217941 .. CAPACITOR, ELCTLT 1800 UF 500 VDC CAN 2.52DIA ................. 2
9 207 418 .. SCREW, K40X 20 PAN HD PHL STL PLD PT THREAD FORMING ....... 2
...10....C3 .. 216700 .. CAPACITOR, POLYP MET FILM 16. UF400VAC 10% .................. 1
e 218 004 .. LABEL, WARNING ELECTRIC SHOCK/EXPLODING PARTS ............ 1
B 010493 .. BUSHING, SNAP IN NYL .625ID X .875 MTGHOLE ................... 1
13 218566 .. GASKET, INDUCTOR MOUNTING ........ ... i 1
.14 ....L2 .. 213348 .. COIL, INDUCTOR (PRE REGULATOR) .......cciiiiiiiiiinnn 1

+ Ao encomendar um componente no qual um adesivo estava originalmente fixado, deve-se encomendar o adesivo também.
Para garantir o desempenho original do seu equipamento, use somente pecas de reposicdo sugeridas pelo Fabricante. Quando
encomendar pegas ao seu Distribuidor local, informe sempre o Modelo e o nimero de série do Equipamento.
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[ Somente sdo fornecidos os componentes
listados neste Manual.

8
Figura 10-5. Dissipador - Conjunto Primario
Item Simbolo P/N Descricéo Quantidade
NO
219 344 Figura 10-5. Dissipador, Conjunto Primario
et 213346 .. HEAT SINK, POWER MODULE ......... ... ... i 1
.2 ...RM1 . 205751 .. MODULE, POWER RESISTOR W/PLUG ............ ..., 1
L3 207 451 .. SCREW, 008 32X .50 PANHD PHLSTLPLDSEMS ................... 3
.4 ... RT1..213353 .. THERMISTOR, NTC 3 0KOHM @ 25 DEGC8INLEAD ................. 1
. 5. MOD1,2 217625 .. KIT, INPUT/PRE REGULATOR AND INVERTER MODULE .............. 1
.6 ... PC1..220759 .. CIRCUIT CARD ASSY, POWER INTERCONNECT ..................... 1
.7 ... C11..231486 .. CAPACITOR ASSY ... e e e 1
.8 200565 .. SCREW,M5 .8X35PANHD PHLSTLPLDSEMS.................... 4

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

Figura 10-6. Duto de Ventilagdo, Lado Esquerdo com Componentes

ltem Simbolo P/N Descricao Quantidade
NO

213 354 Figura 10-6. Duto de Ventilacdo, Lado Esquerdo com Componentes

1 . 170647 .. BUSHING, SNAP IN NYL 1.312ID X 1.500 MTGHOLE ................. 2
2 218 004 .. LABEL, WARNING ELECTRIC SHOCK/EXPLODING PARTS ............ 1
3 ... CR1..206258 .. RELAY, ENCL 24VDC SPST 30A/240VAC 4PIN FLANGEMTG ........... 1
4 ... 145217 .. SCREW, K40X 12 PAN HD PHL STL PLD PT THREAD FORMING ....... 2
5. ... 4212488 .. PANEL, LEFT WINDTUNNEL . ... . e 1
.6 ... T1T 00213361 .. XFMR, HF LITZ/LITZ W/BOOST . ..ot 1
7 ... Z4 .. 213513 .. COIL, INDUCTOR (BOOST) ..ottt e 1
8 ....2Z21 ..213356 .. OUTPUT INDUCTOR ASSY, . ... e 1
9 ... 010493 .. BUSHING, SNAP IN NYL .625ID X .875 MTGHOLE ................... 3
10.......... 010381 .. CONNECTOR, RECTIFIER . ... .. e 1
"Moo 227746 .. GASKET, INDUCTOR MOUNTING E55 FERRITECORE ............... 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 reposi¢céo sugeridas pelo Fabricante. Quando
encomendar pegas ao seu Distribuidor local, informe sempre o Modelo e o nimero de série do Equipamento.
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[ Somente sao fornecidos os componentes
listados neste Manual.

Hardware is common and
not available unless listed.
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Figura 10-7. Dissipador, Secundéario - Dynasty 350
Iltem Simbolo P/N Descricao Quantidade
NO
219 345 Figura 10-7. Dissipador, Secundario - Dymasty 350
.1 ... PC3..222753 .. CIRCUIT CARD ASSY, COMMUTATOR CONTROL ..................... 1
L2 213517 .. BUS BAR, OUTPUT ... e e e 2
B 216 867 .. BUS BAR, POSITIVE ... .. e e 1
.4 . PM1 6 213522 .. KIT, IGBT (CONSISTS OF 3IGBT'S) .. ..ottt 2
.5 ..D1,D2.213521 .. KIT,ULTRAFAST DIODE . ... ... e 2
.6 ... RT2.. 213353 .. THERMISTOR, NTC 3S0KOHM @ 25 DEGCS8INLEAD ................. 1
B A 224 470 .. HEAT SINK, POWER MODULE ........ ... .. .. ... . 1
.8 ...8R1..201530 .. KIT, DIODE FAST RECOVERYBRIDGE ..................iiiiiin... 1
a9 216868 .. BUS BAR, NEGATIVE ... ... e 1
.10 ... PC9 .. 220987 .. CIRCUIT CARD ASSEMBLY, DIODE SNUBBER ........................ 1

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

Figura 10-8. Dissipador, Secundéario - Maxstar 350

Item Simbolo P/N Descrigcao Quantidade
NO

221730 Figura 1-8. Dissipador, Secundario - Maxstar 350

1 . 224 470 .. HEAT SINK, POWER MODULE ........... ... . . 1

2 ..D1,D2 213521 .. KIT,ULTRAFAST DIODE . . ... ... e 2

.. 3 ...8R1..201531 .. KIT, DIODE POWER MODULE ..... ... ... ... ... 1
.4 ... RT2..213353 .. THERMISTOR, NTC 30KOHM @ 25 DEGC8INLEAD ................. 1
5 ... PC3..220987 .. CIRCUIT CARD ASSY, DIODE SNUBBER ............ ... ... ... ... ... 1

6 .......... 213519 .. BUS BAR ... 1

Para garantir o desempenho original do seu equipamento, use somente pecas de reposicéo sugeridas pelo Fabricante. Quando
encomendar pegas ao seu Distribuidor local, informe sempre o Modelo e o niumero de série do Equipamento.
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SECAOQ 11 - LISTAS DE COMPONENTES - MODELOS 700

I= Somente sdo fornecidos os componentes
listados neste Manual.

A ilustracdo corresponde ao Dynasty 700

Figura 11-1. Conjunto Geral
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Item Simbolo P/N Descrigao Quantidade
NO

Figura 11-1. Conjunto Geral

T 223785 .. LABEL, SIDEDYNASTY 700 . ... ... 2
T 223784 .. LABEL, SIDE MAXSTAR 700 . . .. ... e 2
L2 213071 .. INSULATOR, SIDE . . ... 2
a3 213057 .. PANEL, SIDE . ... .. 2
4 +213 056 .. WRAPPER, TOP ... . 1
R - 203990 .. LABEL, WARNING GENERAL PRECAUTIONARY STATIC .............. 1
R 213073 .. SEAL, LIFT EYE . ... 1
. 7 PC18,PC8207 157 .. CIRCUIT CARD ASSY, CLAMP . . .. .. 2
L8 080509 .. GROMMET, SCR NO 8/10 PANEL HOLE .312SQ .375 HIGH ............ 9
o9 221708 .. BRACKET, MTG PC BOARD (DYNASTY 700 MODELS ONLY) ........... 1
10 010493 .. BUSHING, SNAP IN NYL .625ID X .87 MTGHOLE ................... 2
B 2130588 .. LIFT EYE, ... 1
o120 T2 002130589 0 XFMR, 665 115/24 18/18 220 .. .. ..o 1
A3 155436 .. LABEL, GROUND/PROTECTIVE EARTH ... ... ... . ... . ... ... 1
R 218170 .. HOSE, NPRNBRD NO 1 X .250ID X25.000 .............. ..., 1
A5 089120 .. CLAMP, HOSE .375 .450 CLP DIA SLFTTNG GREEN ................. 2
16 Figure 2-3 .. PANEL, REAR W/ICOMPONENTS . ... ... ... ... .. . . . .. 1
AT Figure 2-5 .. HEAT SINK, PRIMARY ASSY ... . ... ... 2
18 Figure 2-4 .. WINDTUNNEL, RIGHT HAND W/COMPONENTS ...................... 2
o190 PCT L. 214712 .. CIRCUIT CARD ASSY, HF ..o 1
................ 189786 ....CONTACT, SPARK GAP ... . . . . i 2
................ 196455 ... .POINT, SPARK GAP ... .. .. e 2
.20 213 055 .. BASE, .. 1
21 213074 .. CABLE, LEM 23 IN ... . 2
...22... HD1.. 182918 .. TRANSDUCER,CURRENT 400A MODULE SUPPLY V +/ 15V ......... 2
.23 Figure 2-7 .. HEAT SINK, SECONDARY DYNASTY 700 ........... .. ... ......... 2
.23 Figure 2-8 .. HEAT SINK, SECONDARY MAXSTAR700 ........................... 2
24 213248 .. LUG, UNIV W/SCREW 2/0 14 WIRE .266STD ......................... 1
...25... PC5..221722 .. CIRCUIT CARD ASSY, AUX POWER W/PROGRAM .................... 1
.26 215402 .. PANEL, TOP WINDTUNNEL . ... ... ... e 1
2T 057 357 .. BUSHING,SNAP IN NYL .937 ID X 1.125 MTGHOLE .................. 1
.28 Figure 2-6 .. WINDTUNNEL, LEFT HAND W/COMPONENTS ........................ 2
...29.. C6,C7.222752 .. CAPACITOR ASSY, ... 1
.30 221721 .. PANEL, WINDTUNNEL SEPARATOR ... ... ... .. .. 1
..31....C8 .. 221707 .. CAPACITOR ASSY, .. 1
032 Figure 2-2 .. PANEL, FRONT W/CMPNTS . ... . .. 1
................ 215120 .. CONNECTION KIT, DINSE ... ... ... e 1
..33.. PC19 . 187 264 .. CIRCUIT CARD ASSY, FILTER (CE MODELS ONLY) ................... 1
L34 222760 .. BRACKET, FILTER BOARD (CE MODELS ONLY) ...................... 1
o35 226 878 .. BRACKET, HARNESS SUPPORT (MAXSTAR 700 MODELS ONLY) ...... 1
236 .. 195666 .. SCREW, 010 32X .50 TORX PANHD W/GNDRNG STLPLD ............ 2

+ Ao encomendar um componente no qual um adesivo estava originalmente fixado, deve-se encomendar o adesivo também.
Para garantir o desempenho original do seu equipamento, use somente pecas de reposi¢cado sugeridas pelo Fabricante. Quando
encomendar pegas ao seu Distribuidor local, informe sempre o Modelo e o niumero de série do Equipamento.
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[= Somente sdo fornecidos os componentes
listados neste Manual.

2
Figura 11-2. Painel Frontal com Componentes
Iltem Simbolo P/N Descricao Quantidade
NO
221 408 Figura 11-2. Painel Frontal com Componentes
N 213 053 .. PANEL, LOUVER COVER (ORDER SERIAL NO. CARD ALSO) .......... 2
2 214826 .. RECEPTACLE, THREAD LOCK . ... . i 2
3 186228 .. O RING, 0.739ID X0.070 H ... ... oo e 3
A 185712 .. INSULATOR, BULKHEAD FRONT ... ... e 3
R 202552 .. RECEPTACLE, GAS(FEMALE) .. ... ...t 1
R 213051 .. PANEL, FRONT TOP ... e 1
Y 216859 .. PLATE, FRONT PANEL .. ... 1
L8 213 069 .. PLATE, INDICATOR FRONT DYNASTY 700 .................oin... 1
B 213518 .. PLATE, INDICATOR FRONT MAXSTAR700 ................ii... 1
L9 174991 .. KNOB, POINTER 1.250 DIA X .250 ID W/SPRING CLIP .21 ............. 1
10 215294 .. BUSHING, FLG 375 32X.511 ... 1
e e 231257 .. PANEL, FRONT ... 1
B 226 868 .. NAMEPLATE/SWITCH MEMBRANE, DYNASTY 350/700 STH/FF ........ 1
B 226 869 .. NAMEPLATE/SWITCH MEMBRANE, MAXSTAR 350/700 STH/FF ........ 1
..13 ... PC6 .. 224540 .. CIRCUIT CARD ASSY, CONTROL & INTERFACE W/PROGRAM ......... 1
..14 ... RC1.. 213327 .. RECEPTACLE, W/LEADS & PLUG 14PIN ........ ... i, 1
B 1 185717 .. NUT, M20 1.5 1.00HEX 19HBRS LOCKING .......... .., 3
L6 178 548 .. TERMINAL, CONNECTOR FRICTION ....... ... ... .. i, 1
AT 185714 .. WASHER, TOOTH 22MMID X 31.5MMOD 1.310 1MMT INTERN ......... 3
18 185718 .. O RING, 0.989ID X0.070H ... .. ... ... i 3
19 185713 .. INSULATOR, BULKHEAD REAR ... ... ... i 3
.20 FMB,FMT 213072 .. FAN, MUFFIN . ... s 2

Para garantir o desempenho original do seu equipamento, use somente pegas de reposi¢céo sugeridas pelo Fabricante. Quando
encomendar pegas ao seu Distribuidor local, informe sempre o Modelo e o nimero de série do Equipamento.
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[ Somente sao fornecidos os componentes
listados neste Manual.
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Figura 11-3. Painel Traseiro com Componentes
Iltem Simbolo P/N Descrigcao Quantidade
NO
221 409 Figura 11-3. Painel Traseiro com Componentes
(I 1213054 .. PANEL, REAR . ... 1
2 ...GS1..216607 .. VALVE, 24VDC 2WAY CUSTOM PORT 1/8 ORF W/FRICT ............... 1
3 ...CB1..183492 .. SUPPLEMENTARY PROTECTOR, MAN RESET 1P 10A 250V FRIC ..... 1
4 ... RC2.. 189033 .. RCPT, STR DX GND 2P3W 15A 125V (GRAY) ..., 1
5. .. 115516 .. RIVET, AL .187 DIA X .063 .125 GRIP BLK BLINDDOME ............... 1
B 010467 .. CONN, CLAMP CABLE 1.250 . ... ... 1
T 137761 .. NUT, 750 NPT 1.31HEX 27THNYLBLK . ....... .. it 1
8 ... 215117 .. NAMEPLATE, IDENT REAR . ... .. e 1
9 ... 217 297 .. COVER, RECEPTACLE WEATHERPROOF DUPLEX RCPT ............. 1
10.......... 221164 .. LABEL, WARNING ELECTRIC SHOCK/INPUT POWER CONNECT ...... 1
o100 81 L. 221124 .. SWITCH, TGL ASSY (INCLUDES) . ..o 1
................ 213060 ....SWITCH, TGL3PST ... ...t 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 reposi¢céo sugeridas pelo Fabricante. Quando
encomendar pegas ao seu Distribuidor local, informe sempre o Modelo e o nimero de série do Equipamento.
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3 [= Somente sao fornecidos os componentes
listados neste Manual.

Figura 11-4. Duto Ventilacdo, Lado Direito com Componentes

Item Simbolo P/N Descrigcao Quantidade
NO
213 345 Figura 11-4. Duto Ventilagao, Lado Direito com Componentes
1 ..., L1 .. 231244 .  INDUCTOR, INPUT ... . e i 1
2 ....T3 ..213326 .. XFMR, COUPLING (TOP) . ... it i 1
2 ....T4 .. 215140 .. XFMR, COUPLING (BOTTOM) . ...\ttt i 1
3 +212489 .. PANEL, RIGHT WINDTUNNEL . ...... ... e 1
4 ... 195666 .. SCREW, 010 32X .50 TORX PANHD WGNDRNG STLPLD ............. 3
5 .. 216861 .. STAND OFF, CAPACITOR ... . i e e 2
6 .......... 170647 .. BUSHING, SNAP IN NYL 1.312ID X 1.500 MTGHOLE ................. 1
e 1o 216860 .. GROMMET, CAPACITOR .. ... e e i 2
. 8 ..C4,C20 217941 .. CAPACITOR, ELCTLT 1800 UF 500 VDC CAN2.52DIA ................. 2
9 ... 207 418 .. SCREW, K40X 20 PAN HD PHL STL PLD PT THREAD FORMING ....... 2
10....C3 .. 216700 .. CAPACITOR, POLYP MET FILM 16. UF400VAC10% .................. 1
M. 218 004 .. LABEL, WARNING ELECTRIC SHOCK/EXPLODING PARTS ............ 1
120 010493 .. BUSHING, SNAP IN NYL .625ID X .875 MTGHOLE ................... 1
13, 218566 .. GASKET, INDUCTOR MOUNTING . ... ... 1
14 ....L2 .. 213348 .. COIL, INDUCTOR (PRE REGULATOR) .......ciiiiiiiiniiinnann 1

+ Ao encomendar um componente no qual um adesivo estava originalmente fixado, deve-se encomendar o adesivo também.
Para garantir o desempenho original do seu equipamento, use somente pecas de reposi¢cdo sugeridas pelo Fabricante. Quando
encomendar pegas ao seu Distribuidor local, informe sempre o Modelo e o nimero de série do Equipamento.
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= Somente sao fornecidos os
listados neste Manual.

8
Figura 11-5. Dissipador, Conjunto Primario
Iltem Simbolo P/N Descrigcao Quantidade
NO
219 344 Figura 11-5. Dissipador, Conjunto Primario
1o 213346 .. HEAT SINK, POWER MODULE ......... ... i 1
.2 ...RM1 . 205751 .. MODULE, POWER RESISTOR W/PLUG ...... ... .. ..., 1
L3 207 451 .. SCREW, 008 32X .50 PANHD PHLSTLPLDSEMS ................... 3
. 4 . RT1,RT3 213353 .. THERMISTOR, NTC 30KOHM @ 25 DEGCS8INLEAD ................. 1
. 5. MOD1,2 217625 .. KIT, INPUT/PRE REGULATOR AND INVERTER MODULE .............. 1
. 6 .PC1,PC2 220759 .. CIRCUIT CARD ASSY, POWER INTERCONNECT ..................... 1
L7 ... C11..231486 .. CAPACITOR, ASSY ..t e e e 1
.8 200565 .. SCREW,M5 .8X35PANHD PHLSTLPLDSEMS.................... 4

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

Figura 11-6. Duto Ventilacdo, Esquerdo com Componentes

Item Simbolo P/N Descricao Quantidade
NO
213 354 Figura 11-6. Duto Ventilacdo, Esquerdo com Componentes
1 . 170 647 .. BUSHING, SNAP IN NYL 1.3121ID X 1.500 MTGHOLE ................. 2
2 218 004 .. LABEL, WARNING ELECTRIC SHOCK/EXPLODING PARTS ............ 1
3 ... CR1.. 206258 .. RELAY, ENCL 24VDC SPST 30A/240VAC 4PIN FLANGE MTG ........... 1
B 145217 .. SCREW, K40X 12 PAN HD PHL STL PLD PT THREAD FORMING ....... 2
B T +212488 .. PANEL, LEFT WINDTUNNEL ........ .. i 1
6 ....T1 ..213361 .. XFMR, HF LITZ/LITZ W/BOOST ... ...ttt e 1
7 ....24 .. 213513 .. COIL, INDUCTOR (BOOST) ...\ttt 1
8 ....2Z1 ..213356 .. OUTPUT INDUCTOR ASSY, ...ttt e 1
T 010493 .. BUSHING, SNAP IN NYL .625ID X .87 5 MTGHOLE ................... 3
L1000 010381 .. CONNECTOR, RECTIFIER ....... .. e 1
B 227 746 .. GASKET, INDUCTOR MOUNTING E55 FERRITECORE ............... 1

+ Ao encomendar um componente no qual um adesivo estava originalmente fixado, deve-se encomendar o adesivo também.
Para garantir o desempenho original do seu equipamento, use somente pecas de reposi¢cdo sugeridas pelo Fabricante. Quando
encomendar pegas ao seu Distribuidor local, informe sempre o Modelo e o nimero de série do Equipamento.
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Item Simbolo P/N
NO

[5> Uma lista de componentes completa esta disponivel a www.Millerwelds.com.

Figura 11-7. Dissipador, Secundéario - Dynasty 700

Descricao Quantidade

Figura 11-7. Dissipador, Secundario - Dynasty 700

219 345

.1 .PC3,PC4 222753 ..
2 213517 ..
3 216 867 ..
.4 . PM1 6 213522 ..
. 5..D1D2. 213521 .
. 6 . RT2,RT4 213353 ..
I A 224 470 ..
.8 ...SR1..201530 ..

9 ... 216 868 ..

..10.. PC10 . 220987 ..

CIRCUIT CARD ASSY, COMMUTATOR CONTROL ..................... 1
BUS BAR, OUTPUT .. e 2
BUS BAR, POSITIVE ... e 1
KIT, IGBT (CONSISTS OF 3IGBT'S) . ... 2
. KIT,ULTRA FAST DIODE . . .. 2
THERMISTOR, NTC 30KOHM @ 25 DEG C8INLEAD ................. 1
HEAT SINK, POWER MODULE . ... ... ... e 1
KIT, DIODE FAST RECOVERY BRIDGE ........... ... i 1
BUS BAR, NEGATIVE . ... e 1
CIRCUIT CARD ASSEMBLY, DIODE SNUBBER ........................ 1

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

OM-216 869+216 869A-BR Pagina 84



= Umallistade componentes completa esta disponivel a www.MillerWelds.com.

1
[ Somente séo fornecidos os componentes
listados neste Manual.

Figura 11-8. Dissipador, Secundario - Maxstar 700

ltem Simbolo P/N Descricao Quantidade
221730 Figura 11-8. Dissipador, Secundario - Maxstar 700
B 224 470 .. HEAT SINK, POWER MODULE ...... ... ... .. . 1
.2 ..D1,D2 213521 .. KIT,ULTRAFAST DIODE .. ... ... i e 2
.3 ...SR1..201531 .. KIT, DIODE POWER MODULE ....... ... i 1
. 4 .RT2,RT4 213353 .. THERMISTOR, NTC 30KOHM @ 25 DEGC8INLEAD ................. 1
.5 ... PC3..220987 .. CIRCUIT CARD ASSY, DIODE SNUBBER ............ ..o, 1
.6 213519 .. BUS BAR ... 1

Para garantir o desempenho original do seu equipamento, use somente pecas de reposi¢cédo sugeridas pelo Fabricante. Quando
encomendar pegas ao seu Distribuidor local, informe sempre o Modelo e o nimero de série do Equipamento.
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SECAO 12 - LISTAS DE COMPONENTES - CARRINHO

[ Somente séo fornecidos os componentes 3
listados neste Manual.

Figura 12-1. Carrinho - Conjunto Geral

ltem Simbolo P/N Descrigcao Quantidade
NO

230 157 Figura 12-1. Carrinho - Conjunto geral

A 226927 .... Handle, Cart ........... ... 1
e 2 +226 929 .... Panel,Side RailLH ... ... ... ... . ... . 1
3 210224 .... Chain, Straight Link 1/0 X 27 Bright ZincPld ..................... 1
B 226926 .... Support, Bottle ........ ... 1
B - 192 236 .... Label, Caution Over Turning Can Cause Injury . .................... 2
LB 4226930 .... Panel,Side Rail RH . ... ... ... . 1
T A 199403 .... Holder, Foot Control .......... ... ... i 1
L8 191875 .... Hanger, Cable/Torch ... ... ... . .. . i, 3
9 226919 ... Base, Cart . ... 1
D10 226920 .... Tray, Bottle ASSY ... ..t 1
S B 602 250 .... Washer, Flat .812 ID x 1.469 OD x .134t Stl PId Ansi .750 .......... 8
A2 209 869 .... Wheel, Poly olefin 10 In Diax 2.000 wide x .750 ................... 2
A3 121614 .... Ring, Ring Ext .750 Shaft X .085 Thk E StylePId .................. 2
B 226 925 .... Support, Base Drawer Slides .......... .. ... ... ... .. ... 1
LA 226 923 .... Caster, Swvl4.00 In Polyolefin .......... ... ... ... ... ... 2
LA6 216594 . ... Slide, Drawer Full Extension . ............ . .. . 2
AT 191 884 .. .. DraWel, . ...t 1

A8 228585 .... Base,FrontPanel ....... ... ... .. . . 1

+ Ao encomendar um componente no qual um adesivo estava originalmente fixado, deve-se encomendar o adesivo também.
Para garantir o desempenho original do seu equipamento, use somente pecas de reposicdo sugeridas pelo Fabricante. Quando
encomendar pegas ao seu Distribuidor local, informe sempre o Modelo e o nimero de série do Equipamento.
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Ve

SECAO 13- LISTAS DE COMPONENTES - CIRCULADOR DE AGUA

~

[ Somente sao fornecidos os componentes
listados neste Manual.

Figura 13-1. Circulador de Agua - Conjunto Geral
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Iltem Simbolo P/N Descrigcao Quantidade
NO

Figura 13-1. Circulador de Agua - Conjunto Geral

R 228551 .. Plug, W/Leads Fan ........... .. 1
e 2 219178 .. Label, Caution Incorrect Coolant .......... ... ... .. ... .. i, 1
. +226 965 .. Panel, Side Rh ... ... . 1
4 228 519 .. Hose, nprnbrdno1 X .250ID X 4550D X9.000 ...................... 1
R - T 228 508 .. Pump, Coolant W/Fittings (Includes) ......... ... ... ... . i, 1
R - T 5523 ....Ftg, Hose Brs Barbed Elbow M 3/8 TBG X 3/8 NPT ................... 2
e T 173999 ....Pump, Coolant 100 Gph W/Clamps Cw Rotation ...................... 1
o8 134 795 ....Coupler, Drive PUMp ... ... 1
9 196 990 ....Ftg,BrsBarbed ......... .. ... . . . . 1
10 173 263 .. Motor, 1/4hp 115vac 50/60hz 1425/1725 Rpm Dual ...................... 1
S o 226 966 .. Bracket, Motor Mount . .......... ... .. . . .. 1
12 166 608 .. Cap, Tank Screw onW/Vent ....... ... ... . .. . . . . i, 1
13 226 932 .. Tank, Coolant (Includes) ....... ... 1
................ 231286 ....Ftg, Hose Brs Elbow Barbed M 3/8 TBG XM 3/8TBG ................ 2
................ 231284 ....Bushing, Tank Coolant ............. ... .. .. i, 2
................ 228518 ....Tubing, PVC .375ID X .5000D X 6.125BIkAngle ................... 1
................ 231285 ....Tubing, PVC .375IDX 5000D X 1.000BIk ...............ccooo. 1
B 228529 .. Hose, .375ID X .650 0D X 19.500 ..... ...t 3
B I R 155 436 .. Label, Ground/Protective Earth . ........ ... .. ... . . . . . 1
D16 163 562 .. Light, Ind Wht Lens 125vac Snap in Neon Non relampa ................. 1
AT 213053 .. Panel, Louver COVEr .. ...t e e e 1
Lo 18 230 151 .. Plate, Indicator Front Cooler . ........ ... . i 1
19 226 940 .. Valve, Check Bidirectional AsSy . ... 2
L 200 230155 .. Backet, Valve Mounting .......... .. ... i 2
L2 226964 .. Panel, Side Lh . ... ... 1
22 226 931 .. Base, CoOler . ... ..o 1
.23 196 515 .. Radiator, Heat Exchanger .......... ... .. . . . i i, 1
24 226 922 .. Plenum, Al ... 1
L2500 213072 .. Fan, MUffin . ... o 1
.26 ... 204 369 .. Cable, Power 5 Ft16ga 3C ... ...ttt e e 1
2T 228498 .. Panel, Rear ....... ... 1
.28 196 312 .. Guard, Fan . ... 1
229 228 520 .. Filter, Assy W/Fittings (Includes) ......... ... ... i, 1
.30 215 667 ... Filer ... 1
L3 228532 ....Hose, .375ID X .6500D X 1.375 ... . i 2
032 231286 ....Ftg, Hose Brs Elbow Barbed M 3/8 TBGXM3/8TBG ................. 2
L33 226 967 ....Bracket, Mtg Filter ...... ... .. . .. 1
R 228531 ....Hose, .375ID X .650 0D X 12.000 ........ ..ot 1
.35 228530 ....Hose, .375ID X .6500D X 7.625 . ... .. i 1

+ Ao encomendar um componente no qual um adesivo estava originalmente fixado, deve-se encomendar o adesivo também.
Para garantir o desempenho original do seu equipamento, use somente pecas de reposi¢cdo sugeridas pelo Fabricante. Quando
encomendar pegas ao seu Distribuidor local, informe sempre o Modelo e o nimero de série do Equipamento.
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Duvidas a respeito da
Garantia Miller?

Consulte o Distribuidor
local ou ITW Soldagem

O Distribuidor Miller oferece
ainda:

Assisténciatécnica

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

Suporte

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

@ Miller

GARANTIA LIMITADA

Efetiva a partir de 01 de Janeiro de 2006
Equipamentos com niimero de série comeg¢ando por “LG” ou mais recentes

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

Dentro dos periodos de garantia listados a seguir, Miller ou seu
Servigo Autorizado (SAM) reparara ou substituird pecas ou
componentes que apresentem defeito de material ou méo de
obra. Miller deve ser notificada por escrito dentro de trinta (30)
dias contados da ocorréncia do defeito ou falha, sendo que
Miller fornecer& entéo instrugdes quanto aos procedimentos a
serem seguidos quanto & solicitagdo de garantia.

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

1. 5 (cinco) anos para pecas e 3 (trés) anos para Méo de
Obra em:

* Pontes retificadoras originais

2. 3 (trés) anos para pegas e M&o de Obra em:
* Fontes de energia dos tipos Transformador e
Retificador

* Fonte de energia para Corte a plasma
* Controles de processo

* Alimentadores de arame e Controles semi-
automaticos e automaticos

* Fontes de energia inversoras (exceto modelos
especificamente indicados)

* Circuladores de agua (incorporados)
* Intellitig
* Geradores para soldagem com motor de combustéo

NOTA: os motores dos Geradores para soldagem
tém garantia especifica do proprio
fabricante.

3. 1 (um) ano para pecas e Mao de Obra (salvo quando
especificado) em:

* Tochas com motor incorporado (exceto Spoolmate
Spoolguns)

* Posicionadores e os respectivos controles
* Dispositivos de movimentagdo automatica
* Pedais de controle RFCS

* Fontes de energia e controles para aquecimento
inducdo. Circu agua.
or indugdo. Circuladores de agua. Controles
eletronicos/Registradores

* Circuladores de agua néo incorporados

* Reguladores de pressdo com fluxémetro (exceto
Mao de Obra)

* Geradores de alta frequéncia (A.F.)

* “Grids” de teste

* Ponteadeiras para soldagem por resisténcia

* Bancos de carga e afericdo

* Fontes e pistolas para soldagem de prisioneiros
* “Racks”

* Carrinhos e carretas Miller

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

* Acessorios opcionais de campo

NOTA: acesso6rios opcionais de campo sao
cobertos pela garantia Miller original
do equipamento ao qual eles séo
associados ou por um minimo de 1 (um)
ano, valendo o maior prazo.

* Tochas MIG Bernard (exceto Mao de Obra)

* Tochas TIG Weldcraft (exceto Mao de Obra)

* Mecanismos de avango do arame Arco Submerso
4. 6 (seis) meses para baterias

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

* Mantas e bobinas de aquecimento por inducédo e
Controles néo eletrénicos

* Tochas de corte a plasma modelos APT e SAF
* Controles remotos
* Kits de acessorios
* Pecas de reposicdo (exceto M@o de Obra)
* Tochas modelos Spoolmate Spoolguns
* Lonas de protecdo
A Garantia Miller ndo se aplica a:

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

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

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

4. Equipamentos que tenham sofrido danos por eventos
externos tais como enchentes, incéndio, a4gua, raios,
interferéncias eletromagnéticas ou quaisquer outros
ndo previstos no presente Termo de garantia.

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

Em caso de solicitagdo de Garantia nas condi¢des aqui
descritas e complementares para produtos fora da linha
normal de fabricac&o, Miller poderd, a seu Unico critério,
tomar qualquer uma das providéncias abaixo:

1. Repararou

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

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

4. Reembolsar o valor de aquisicdo (deduzida uma
depreciagdo razoavel baseada no uso atual) com o
retorno a Miller do item considerado, os riscos e os
custos de despacho sendo assumidos pelo usuério/
comprador. Em caso de opgdo pela reparagdo ou
substituicdo por parte da Miller, as condi¢bes serdo
F.O.B. Fabrica ou Filial Miller ou Servico Autorizado
Miller conforme determinado por Miller.
Consequentemente, ndo havera compensacao ou
reembolso de quaisquer despesas de transporte ou
adicionais.

DE ACORDO COM OS LIMITES LEGAIS EVENTUALMENTE
EXISTENTES, AS SOLUCOES AQUI OFERECIDAS SAO
UNICAS E EXCLUSIVAS. EM NENHUMA CIRCUNS-
TANCIA OU EVENTO PODERA MILLER SER RESPON-
SABILIZADA JURIDICAMENTE, DIRETA OU INDIRE-
TAMENTE, POR DANOS ESPECIFICOS (inclusive perda
de patrimoénio), INCIDENTAIS OU RESULTANTES (inclusive
lucro cessante), COM BASE EM CONTRATO, AGRAVO OU
QUALQUER EMBASAMENTO LEGAL.

QUALQUER GARANTIA EXPRESSA NAO PREVISTA NOS
PRESENTES TERMOS E QUALQUER GARANTIA IMPOSTA,
AVAL E REPRESENTACAO DE DESEMPENHO, E QUALQUER
OUTRA SOLUCAO POR QUEBRA DE CONTRATO OU
QUALQUER OUTRO EMBASAMENTO LEGAL QUE, EXCETO
PARA ESTA CLAUSULA, POSSA SURGIR POR IMPLICACAO
DE AGAO JUDICIAL, PRATICA DE COMERCIO OU
TRANSCURSO DE NEGOCIACAO, INCLUSIVE QUALQUER
GARANTIA IMPOSTA DE PRATICA MERCANTIL OU
DESEMPENHO PARA UMA FINALIDADE PARTICULAR, COM
RESPEITO A QUALQUER E TODO EQUIPAMENTO
FORNECIDO POR MILLER, E EXCLUIDA E REJEITADA
POR MILLER.



Registro do Equipamento

Preencha o quadro abaixo para Controle e uso da Garantia

Modelo: N° de série:

Data da compra: N° da Nota Fiscal:

Fornecedor:

Rua N°
Cidade UF
Contato:

Ouso de pecas ndo originais e afalta de cuidados na operacéo ou na
Manutencdo Preventiva causam o cancelamento da Garantia.

IMPORTANTE!

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

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

« Duvidas

«  Manutencao e Pecas de Reposicao
«  Acessorios Opcionais

«  Treinamentos

«  Manuais Técnicos

«  Esquemas Elétricos e Eletronicos

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

Miller Electric Mfg. Co.

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

www.MillerWelds.com

no Brasil

ITW do Brasil Ltda - Soldagem
Av. Guarapiranga, 1 389
04901-010 S&o Paulo (SP)
Tel.: (Oxx11) 5514-3366

Fax.: (0xx11) 5891-7679

www.itwsoldagem.com.br

@ Miller



