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Da Miller para voceée

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

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

Hoje, os profissionais que fabricam e vendem produtos Miller
continuam a tradicdo. Eles ttm 0 mesmo compromisso em fornecer
equipamentos € servicos que garantem os mais elevados padroes de
qualidade e de satisfagcao estabelecidos em 1929.

O presente Manual do Usuario € feito para ajuda-lo a obter 0 maximo
possivel de um produto Miller. Por favor, leia as recomendacoes
relativas a Seguranca. Elas irdo ajuda-lo a proteger-se contra perigos
potenciais no seu local de trabalho. Fizemos

QE_, com que a instalacao do equipamento seja
z rapida e facil. Com Miller, vocé pode contar
g com anos de servicos confidveis desde que
i'd:: feita a manutencao apropriada no produto.
";q.: E si, por alguma razao, a unidade precisar de
— A reparacao, had uma parte relativa a
ISO 9001 manutengao corretiva que o ajudara a

. identificar a causa do problema. As listas de
Qua“ty componentes o ajudarao a decidir qual pega,

Miller & o primeiro fabricante  exatamente, serd necesséria para eliminar o
de Equipamentos para solda- ] _. )

gem nos EUA a ser certificado ~ defeito. Sao igualmente fornecidos os termos
pelo Sistema de Normas de {3 Garantia e outras informagdes para a

Qualidade 1SO 9001. ..
manutengao para o0 Modelo adquirido.

Miller Electric fabrica uma linha completa

de maquinas de soldar e de equipamentos
relacionados com a soldagem. Para informacoes
sobre outros produtos de qualidade Miller, contate o seu Distribuidor
Miller local para receber a dltima edicao do Catalogo Geral ou folhetos
individuais. Para localizar o Distribuidor mais préoximo, consulte
nosso site www.itwsoldagem.com.br.

TRUEIBLIIES

Trabalhando tdo duro
quanto vocé - cada
Fonte de energia Miller é
suportada pela Garantia
mais clara do mercado.

@ Miller
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SEEAO 1 - SEGURANEA — LEIA ANTES DE USAR O EQUIPAMENTO

rom_2015-09-bpg

A Proteja-se e proteja os outros contra ferimentos — leia, siga e guarde estas importantes recomendacgoes de seguranca e instrugoes
de operagao.

1-1. Simbolos utilizados

PERIGO! - Indica uma situagao de perigo que, se nao [ Indica instrugbes especiais.

evitada, resultara em morte ou ferimentos graves.

Os perigos potenciais sao ilustrados pelos simbolos <9

associados ou explicados no texto. A
A Indica uma situacao de perigo que, se nao evitada, A

pode resultar em morte ou em ferimentos graves.
Os perigos potenciais sao ilustrados pelos simbolos
associados ou explicados no texto.

Este grupo de simbolos significa Atencao! Tome cuidado! Perigo
de CHOQUE ELETRICO, PARTES MOVEIS e PECAS QUENTES.
Consulte os simbolos e as instrucdes relacionadas abaixo para

AVISO - Indica textos ndo relacionados a ferimentos de pessoas. as agbes necessarias para evitar os perigos.
1-2. Perigos da soldagem a arco

, . = recomenda-se usar uma maquina de soldagem de tenséo
A Os simbolos mostrados abaixo sao usados em todo este 9 9

Manual para chamar a atengao sobre perigos potenciais.
Quando encontrar um desses simbolos, preste atencao e
siga as instrugoes dadas para evitar o perigo correspon-
dente. As informagoes de Seguranga fornecidas sao apenas
parte das encontradas nas Normas de Seguranca listadas na
Secao 1-7. Leia e siga todas as Normas de Seguranca.

>

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

Quando a unidade esta trabalhando, afaste qualquer pessoa
estranha a operagéo, especialmente criangas.

CHOQUE ELETRICO pode matar.

Tocar partes energizadas eletricamente pode
causar choques fatais ou queimaduras graves. O
eletrodo e o circuito de soldagem sao energizados
eletricamente sempre que a saida da unidade

[ ®

é ativada. Os circuitos de alimentagéo elétrica e os
circuitos internos da maquina sdo também
energizados quando a alimentagéo elétrica esta
ativada. Em soldagem semiautomatica ou
automdtica com arame, o arame, o carretel de
arame, a roldana de tracéo e todas as partes

e
°

metalicas em contato com o arame de soldagem
estdo sob tensdo elétrica. Um equipamento
instalado de forma incorreta ou aterrado de forma
inadequada é fonte de perigo.

N&o toque em partes energizadas eletricamente.

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

Mantenha-se isolado da Obra e do solo com o uso de anteparos
ou suportes isolantes secos de espessura suficiente para evitar
qualquer contato fisico com a Obra ou o solo.

Néo use saida de corrente alternada (ca) em areas Umidas se a
sua movimentacéo for limitada ou se houver riscos de queda.

SOMENTE use saida de corrente alternada (ca) se for um requi-
sito do processo de soldagem.

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

Cuidados adicionais de seguranga séo necessarios em qualquer
uma das seguintes condigdes de perigo elétrico: locais de trabalho
Umidos ou uso de roupa molhada; trabalho em estruturas
metalicas como pisos, grades ou andaimes; trabalho em posigéo
agachada tal como sentado, ajoelhado ou deitado; ou quando ha
um grande risco de contato inevitavel ou acidental com a Obra ou
o chao. Para estas condigbes, use o equipamento indicado a
seguir e na ordem dada: 1) uma maquina de soldagem
semiautomatica (arame) de tensao constante, corrente continua,
2) uma maquina de soldagem manual de corrente continua para
eletrodo revestido ou 3) uma maquina de soldagem de corrente
alternada com reducéo da tensdo em vazio. De forma geral,

constante e corrente continua. E nunca trabalhe sozinho!

e Desligue a alimentagéo elétrica ou o motor de combustéo interna
antes de instalar este equipamento ou fazer alguma manutengao
nele. Blogueie e sinalize a alimentagao elétrica de acordo com
OSHA 29 CFR 1910.147 (ver as Normas de Seguranga).

e Instale, aterre e opere corretamente este Equipamento de acordo
com o seu Manual do Usuério e com as normas nacionais, estaduais
e locais.

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

® Para as conexdes de entrada, conecte primeiro o condutor
de aterramento - verifique duas vezes as conexoes.

® Mantenha os cabos de alimentacédo secos, sem éleo ou graxa
e protegidos contra particulas de metal quente e faiscas.

e \Verifique frequentemente o estado dos cabos de alimentacéo elé-
trica e de aterramento, procurando sinais de danificacao ou falta
de isolacdo - substitua imediatamente se danificados - con-
dutores sem isolagdo podem matar.

® Desligue o Equipamento sempre que ele ndo estiver operando.

® Nao usar cabos gastos, danificados, mais finos que o recomen-
dado ou consertados.

e Nunca passe ou enrole cabos elétricos no seu corpo.

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

e Nao toque o eletrodo se vocé estiver em contato com a Obra,
com o chéo ou com o eletrodo de uma outra maquina.

® Use somente equipamentos com boa manutencéo. Repare ou
substitua sistematicamente componentes danificados. Faca a
manutengao do equipamento de acordo com o seu Manual.

e Nao toque nos porta—eletrodos conectados a duas maquinas de
soldar ao mesmo tempo, pois uma dupla tensdo em vazio estara
presente.

e Use um cinto de seguranga quando trabalhar acima do nivel do
piso.

® Mantenha sempre todos os painéis e tampas do Equipamento
firmemente fixados.

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

® |Isole a garra “Obra” quando ela nao esta conectada a alguma
Obra de forma a evitar que ela entre em contato com objetos meta-
licos.

® Nao conecte mais que um eletrodo ou cabo “Obra” a qualquer
terminal Unico de saida de soldagem. Desconecte o cabo para
processo que ndo esta em uso.

® Use uma protecdo GFCI quando operar um equipamento auxiliar.
Nao teste ou rearme soquetes GFCI em velocidade ociosa/tensao
baixa, do contrario o GFCI ficara danificado e ndo garantira
protecdo contra choques elétricos causados por falhas de ater-
ramento.
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Em Fontes de alimentacéo elétrica inversoras, ha uma
ALTA TENSAO CONTINUA remanescente mesmo DEPOIS
que o motor de combustao interna foi desligado.

® Pare o motor de combustéo interna no inversor e descarregue
os capacitores de entrada de acordo com as instrucbes da
Secao Manutengao antes de tocar qualquer componente.

PECAS QUENTES podem queimar.

® Na&o toque pecas quentes com as maos nuas.

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

® Para manusear pegas quentes, use ferramen-
tas adequadas efou luvas e roupas grossas e
isolantes de soldagem a fim de evitar quei-
maduras.

PARTICULAS METALICAS ou POEIRA

podem ferir os olhos.

W ® Soldar, martelar, escovar e esmerilhar
produzem faiscas e particulas metalicas que
voam. Quando soldas esfriam, elas podem
expelir pedagos de escoria.

® Use 6culos de seguranga aprovados, com protetores laterais,

mesmo por baixo da sua mascara protetora.

FUMOS E GASES podem ser perigosos.

A soldagem produz fumos e gases. A inalagdo
desses fumos e gases pode ser perigosa para a

—.

P

satde.

o Mantenha SEMPRE a cabeca fora dos fumos. N&o inale os fumos.

® Em locais fechados, ventile a &rea e/ou use ventilagao local no
arco para remover fumos e gases de soldagem. A forma recomen-
dada para determinar o nivel de ventilagdo adequada consiste em
coletar uma amostra do ar e determinar a composicao e a quan-
tidade de fumos e gases aos quais os funcionarios sédo expostos.

® Nos locais de trabalho com pouca ventilagdo, use um aparelho
de respiragdo com suprimento de ar devidamente aprovado.

® |eia e compreenda as Especificagcoes de Seguranca (SDSs em
inglés) e as instrucdes dos fabricantes relativamente ao uso de
adesivos, revestimentos, produtos de limpeza, consumiveis,
liquidos refrigerantes, desengraxantes, fluxos e metais.

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

® Nao solde perto de locais onde séo executados trabalhos de desen-
graxamento, limpeza ou pulverizagdo. O calor e os raios do arco
podem reagir com vapores e formar gases altamente toxicos e irritan-
tes.

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

A ACUMULACAO de GASES pode ferir

) ou matar.

® Feche a alimentagéo do gas comprimido quando
ele ndo esta sendo usado.

e Sempre ventile locais de trabalho confinados ou
use um aparelho de respiragéo aprovado com
suprimentode ar.
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Os RAIOS do ARCO podem queimar
os olhos e a pele.

Um arco de soldagem produz intensos raios visi-
veis e invisiveis (ultravioletas e infravermelhos)
que podem causar lesdes nos olhos e queimar a
pele. A soldagem produz respingos e faiscas.

® Use um capacete de soldagem aprovado e equipado com um filtro
de grau adequado para a protecéo da face e dos olhos contra raios
do arco e faiscas, ao soldar ou acompanhar a execugdo de uma
solda (ver ANSI Z49.1 e Z87.1 na lista de Normas de Seguranga).

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

® Use telas ou anteparos para proteger terceiros dos raios, da luz e
das faiscas do arco; avise as pessoas de que elas ndo devem
olhar para o arco.

® Para 0 seu corpo, use protecgoes feitas de materiais ndo-inflama-
veis e de longa vida Util (couro, algodao grosso, 13). A protecao
corporal inclui 0 uso de pegas de roupa sem éleo ou graxa tais
como luvas de couro, camisa grossa, calcas sem bainha, botas e
boné.

SOLDAR pode causar incéndios ou
explosoées.

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

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

e Remova todos os materiais inflamaveis dentro de um raio de 10 m
do arco de soldagem. Caso isto néo seja possivel, cubra cuidado-
samente estes materiais com protecdes adequadas.

e Nao solde onde faiscas podem atingir materiais inflaméaveis.

® Proteja-se e proteja os outros contra faiscas e particulas de metal qu-
ente.

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

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

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

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

® Na&o solde em atmosfera que possa conter poeiras, gases ou
vapores liquidos inflaméaveis (tais como gasolina).

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

e Nao use uma maquina de soldar para descongelar tubulagdes.

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

® Para 0 seu corpo, use protegoes feitas de materiais ndo-inflama-
veis e de longa vida Util (couro, algodao grosso, 1a). A protecao
corporal inclui o uso de pegas de roupa sem 6leo ou graxa tais
como luvas de ,couro, camisa grossa, calgas sem bainha, botas e
boné.

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

® Depois de terminado um trabalho, inspecione a area para as-
segurar-se de que néo hé faiscas, brasas ou chamas.

e Use somente fusiveis ou disjuntores de capacidade correta.
N&o os sobredimensione ou curto-circuite.

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

® Leia e compreenda as Especificacoes de Seguranca (SDSs em ing-
Iés) e as instrugdes dos fabricantes relativamente ao uso de
adesivos, revestimentos, produtos de limpeza, consumiveis, li-
quidos refrigerantes, desengraxantes, fluxos e metais.



O RUIDO pode afetar a audicdo

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

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

B

D

CAMPOS ELETRICOS E MAGNETICOS
podem afetar implantes médicos.
® Portadores de marca-passo ou de outros implan-
tes médicos devem se manter afastados.
e Portadores de implantes médicos devem consul-

tar o seu Médico e o fabricante do implante
antes de se aproximar de um local de soldagem a arco, soldagem

por pontos, goivagem, corte a plasma ou aquecimento por inducao.

CILINDROS danificados podem explodir.

Os cilindros de gas comprimido contém gas sob alta
pressdo. Se danificado, um cilindro pode explodir.
Como cilindros de gas séo muitas vezes usados em
processos de soldagem, eles devem ser manuseados

1-3. Riscos de motor de combustao interna

com cuidado.

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

A EXPLOSAO de uma BATERIA pode
causar ferimentos.

® Use sempre uma mascara, luvas de borracha
e roupa de protecao quando trabalhar em uma
bateria.

® Pare o motor de combustéo interna antes de

desconectar ou conectar os cabos da bateria, os cabos de carga

de bateria (se for o caso) ou antes de executar alguma

manutencdo em uma bateria.

Quando trabalhar em uma bateria, tome cuidado para que as

ferramentas usadas nao gerem faiscas.

Nao use uma maquina de soldar para carregar baterias ou dar

partida a um veiculo a nao ser que ela tenha um carregador de

bateria incorporado previsto para este fim.

Observe a polaridade correta (+ e -) das baterias.

Primeiro, desconecte o cabo negativo (-) e conecte-o por Ultimo.

Mantenha faiscas, chamas, cigarros e quaisquer outras pos-

siveis causas de ignicdo afastadas de baterias. As baterias

geram gases explosivos durante a sua operacdo normal e

durante a sua carga.

Siga as instrucoes do fabricante da bateria quando trabalhar em

ou perto de uma bateria.

COMBUSTIVEL pode causar fogo ou
explosao.

® Pare o motor de combust&o interna e deixe es-
friar antes de fazer verificagdo ou adicionar
combustivel.

Nao adicione combustivel enquanto estiver fumando ou se a
unidade estiver perto de qualquer faisca ou chamas abertas.

N&o transborde o tanque — deixe espaco para que o combus-
tivel se expanda.

Nao derrame combustivel. Se o combustivel é derramado,
limpe antes de iniciar o motor de combustao interna.

Tenha a mao panos em um contéiner a prova de fogo.
Sempre mantenha o bocal em contato com o tanque ao abas-
tecer com combustivel.

»~a | PECAS MOVEIS podem ferir.

® Mantenha-se afastado de partes moéveis tais
como ventiladores, correias e rotores.
o Mantenhatodos os painéis, portas, tampas e

‘\‘

protecdes da unidade fechados e bem presos.

Pare o motor de combustéao interna antes de instalar ou conectar
unidade.

Somente pessoas qualificadas podem remover portas, painéis,
tampas ou protegdes quando necessario para a manutengao e
a reparacao da unidade.

Mantenha sempre os cilindros em posicao vertical, presos a um
suporte fixo ou guardados em um quadro especial para evitar que
eles possam tombar.

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

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

Nunca deixe um eletrodo de soldagem entrar em contato com um
cilindro de gés.

Nunca solde sobre um cilindro pressurizado — uma explosao
pode ocorrer.

Use somente cilindros de gas comprimido, reguladores de pres-
sd0, mangueiras e conexdes proprios para cada aplicagao
especifica; mantenha-os e os seus acessoérios em bom estado de
funcionamento.

Vire e afaste o rosto quando abrir a valvula de um cilindro de gés.
Nao fique de frente para o regulador de pressao ou atras dele qu-
ando abrir a valvula.

Mantenha o capacete do cilindro sobre a valvula de saida do gés,
exceto quando o cilindro esta sendo usado ou preparado para uso.
Use um dispositivo adequado, os procedimentos corretos e um nu-
mero suficiente de pessoas para levantar ou transportar cilindros de
gas.

Leia e siga as instrucoes dos fornecedores relativas aos cilindros
de gés e seus acessorios assim como a publicagdo P-1 da Com-
pressed Gas Association (CGA) listada nas Normas de
Seguranca.

Para prevenir ativacéo acidental durante a manutencéo, desconecte
da bateria o cabo negativo (-) da bateria.

Mantenhaas maos, o cabelo, pecas soltas de roupa e ferramentas
longe de pegas em movimento.

Reinstale as portas, os painéis, as tampas ou protegdes depois de
terminada a manutencgéo e antes de ligar o motor de combustao
interna.

Antes de trabalhar no gerador, remova velas de ignicdo ou
injetores a fim de evitar que o motor de combustao interna dé um
golpe de retrocesso ou inicie.

Bloqueie o volante de forma que nao ira rodar enquanto estiver
trabalhando nos componentes do gerador.

FAISCAS DE ESCAPE podem causar

incéndio.

e Nao permita que faiscas de escape do motor
de combustao interna causem incéndio.

e Utilize supressor de faiscas de escape do

motor de combustéo interna aprovado nas are-
as exigidas — veja codigos aplicaveis.

PECAS QUENTES podem queimar.

o NA&o toque pecas quentes com as maos nuas.

® Deixe o0 equipamento esfriar durante algum
tempo antes de trabalhar nele.

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

VAPOR E LiQUIDO REFRIGERANTE
QUENTE podem queimar.
® Se possivel, verifique o nivel de liquido refri-

gerante quando o motor de combustao interna
estiver frio a fim de evitar escaldamento.

e Sempre verifique o nivel de liquido refrigerante

no transbordo do tanque, se presente na
unidade, ao invés do radiador (a nao ser que instruido de outra
maneira na se¢ao de manuten¢ao ou no manual do motor de
combustao interna).

Se o motor de combustao interna estiver quente, a verificagao for
necessaria e ndo houver transbordo do tanque, siga as préximas
duas instrucoes.

Utilize éculos de seguranca e luvas e coloque um pano sobre
a tampa do radiador.

Gire a tampa levemente e deixe a pressao escapar lentamente
antes de remover a tampa completamente.

OM-258 900 Pagina 3



Utilizar o gerador internamente PODE
CAUSAR MORTE EM QUESTAO DE
MINUTOS.

e O escape do gerador contém monoxido de car-
bono. Trata-se de um gas venenoso que néo
pode ser visto e cujo cheiro ndo pode ser sen-
tido.

o NUNCA use um gerador no interior de uma residéncia ou de
uma garagem, MESMO QUE as portas e janelas estejam aber-
tas.

® Somente use um gerador em ambientes EXTERNOS e longe
de janelas, portas e aberturas de ventilagao.

1-4. Riscos relacionados ao ar comprimido

“ EQUIPAMENTO DE AR COMPRIMIDO pode
ferir ou matar.

® A Instalacéo ou operacéo incorreta desta unidade
pode resultar em falha de equipamento e ferimen-
tos. Somente pessoas qualificadas devem ins-

talar, operar e realizar manutencdo nesta unidade,
de acordo com o seu Manual do Proprietario,
procedimentos internos e regulamentos naci-
onais, estaduais e locais.

® N&o exceda a saida nominal ou a capacidade do compressor
ou de qualquer equipamento no sistema de ar comprimido. Projete o
sistema de ar comprimido de forma que a falha em qualquer
componente ndo coloque pessoas ou propriedade em risco.

® Antes de trabalhar no sistema de ar comprimido, desligue e bloqu-
eie e sinalize a unidade, libere a pressao e certifique-se de que a
pressao de ar ndo pode ser aplicada acidentalmente.

® Nao trabalhe em sistema de ar comprimido com a unidade funcionan-
do, a ndo ser que vocé seja uma pessoa qualificada e siga as
instrucdes do fabricante.

® Nao modifique ou altere o compressor ou 0 equipamento fornecido
pelo fabricante. Nao desconecte, desabilite ou ignore qualquer
equipamentode seguranga no sistema de ar comprimido.

e Utilize somente componentes e acessorios aprovados pelo fab-
ricante.

e Mantenhadistancia de pontos de aprisionamento ou esmagamen-
to criados pelo equipamento conectado ao sistema de ar
comprimido.

e Nao trabalhe sob ou em volta de equipamento que é apoiado
somente pela pressao do ar. Apoie equipamentos adequadamen-
te através de meios mecanicos.

O METAL QUENTE proveniente do corte e
/’ #, | goivagem do arco de ar pode causar
4| incéndio ou explosao.

® Nao faga corte ou goivagem perto de produtos
inflamaveis.

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

AR COMPRIMIDO pode causar ferimentos
§\ ou matar.
\ ® Antes de trabalhar no sistema de ar com-

primido, desligue e bloqueie e sinalize a
unidade, libere a pressao e certifique-se de

que a pressao de ar ndo pode ser aplicada
acidentalmente

® Libere a pressao antes de desconectar ou conec-
tar linhas de ar.

® Antes de operar a unidade, verifique componen-
tes do sistema de ar comprimido e todas as

conexdes e mangueiras quanto a danos,
vazamentos e desgaste.

Nao direcione fluxo de ar em si mesmo ou em outros.

Utilize equipamento de protecdo, como éculos de seguranca,
protecéo auricular, luvas de couro, camisa e calca de material
resistente, botas e bonéao trabalhar em sistemas de ar com-
primido.

e Utilize 4gua com sabdo ou um detector ultrassOnico para
encontrar vazamentos - nunca com as maos descobertas. Nao
utilize o equipamento se forem encontrados vazamentos.
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ACIDO DE BATERIA pode QUEIMAR
A PELE e os OLHOS.

® Nao incline a bateria.

® Substitua a bateria danificada.

e Enxague os olhos e a pele imediatamente com
agua.

O CALOR DO MOTOR DE COMBUSTAO
INTERNA pode causar incéndio.

® Nao instale a unidade sobre, em cima de ou perto
de superficies combustiveis ou inflamaveis.

® Mantenhao escape e os tubos de escape lon-
ge de produtos inflamaveis.

® Reinstale portas, painéis, tampas ou protegoes apds a manuten-
¢ao ter sido realizada e antes de ligar a unidade.

® Se QUALQUER ar for injetado na pele ou no corpo, procure ajuda
médica imediatamente.

RESPIRAR AR COMPRIMIDO pode causar
a ferimentos ou matar.

® Nao utilize ar comprimido para respirar.
e Utilize somente para corte, goivagem e ferramen-

tas.
R A PRESSAO DO AR RETIDO E
W MANGUEIRAS RICOCHETEANDO podem

causar ferimentos.

® Libere a presséo de ar das ferramentas e do
sistema antes de realizar manutencéo,

adicionar ou modificar anexos ou de abrir o
dreno de 6leo do compressor ou tampa de
preenchimento.

PEGAS MOVEIS podem ferir.

o Mantenha-se afastado de partes moéveis tais
como ventiladores, correias e rotores.

o Mantenhatodos os painéis, portas, tampas e
protecdes da unidade fechados e bem presos.

LS

® Mantenhaas maos, o cabelo, pecas soltas de roupa e ferramentas
longe de pegas em movimento.

® Antes de trabalhar no sistema de ar comprimido, desligue e bloqueie
e sinalize a unidade, libere a pressao e certifique-se de que a pres-
sao de ar nao pode ser aplicada acidentalmente

® Somente pessoas qualificadas podem remover tampas ou protecoes
para manutencao e reparag¢ao da unidade, caso necessario.

® Reinstale as portas, os painéis, as tampas ou protecoes depois de
terminada a manutengéo e antes de ligar o motor de combustao
interna.

PECAS QUENTES podem queimar.

e Nao toque o compressor quente ou
componentes do sistema de ar.
® Deixe o equipamento esfriar durante algum
tempo antes de trabalhar nele.
® Para manusear pecgas quentes, use ferramentas adequadas
e/ou luvas e roupas grossas e isolantes de soldagem a fim de
evitar queimaduras.

LEIA as INSTRUCOES.

® |eia cuidadosamente e siga as indicacoes de
todos os adesivos e do manual do Usuério
antes de instalar, operar ou executar alguma

manutencdo na unidade. Leia as informacoes

relativas a Seguranca no inicio do manual e em
cada secao.

® Use somente pegas de reposicdo genuinas fornecidas pelo
fabricante.

® Execute a instalagdo, manutencéo e reparacéo de acordo com 0s
Manuais do Usuario, os padrdes do setor e as normas nacionais,
estaduais e locais.



1-5. Simbolos adicionais relativos a Instalagao, Operag¢ao e Manutencao

Perigos de INCENDIOS ou EXPLOSOES.

/A
/ / ® N3ao instale ou cologue a unidade sobre ou per-
/ to de superficies combustiveis.
® N&o instale a unidade perto de materiais
inflamaveis.

® Nao sobrecarregue a fiagéo elétrica do prédio — assegure-se de
que o circuito de alimentagéo elétrica & corretamente dimensi-
onado e protegido para atender aos requisitos da unidade.

B | Um EQUIPAMENTO que CAI pode ferir.

® Use o olhal de levantamento somente para icar
a unidade e os seus acessorios corretamente
instalados, mas NAO cilindros de gas.
Nao ultrapasse a faixa de peso maxima do

olhal de levantamento (veja especificacoes).

® Use um dispositivo de capacidade adequada para levantar e supor-
tar a unidade.

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

e Mantenha o equipamento (cabos elétricos) afastados de vei-
culos em movimento quando trabalha em local elevado.

® Siga as orientagdes do “Applications Manual for the Revised
NIOSH Lifting Equation” (Manual de Aplicagdes para a equagao
NIOSH revisada de Igamento) (Publicagao No. 94-110) para
levantar equipamentos/pecas pesados.

t , | O SUPERAQUECIMENTO  pode
danificar os motores.

E‘ ’ ® Desligue ou desconecte o equipamento antes

de iniciar ou parar o motor de combustao inter-
na.

e Nao deixe a baixa tensdo e frequéncia cau-
sadas por velocidade baixa do motor de com-
bustdo interna danificar os motores elétricos.

® Na&o conecte motores de 50 ou 60 Hertz a soquetes de 100 Hertz
quando aplicavel.

A FAISCAS podem ferir.

® Use uma mascara para proteger os olhos e o

— rosto.

“al ® Para preparar um eletrodo de tungsténio,
use protecdes para o rosto, as maos e o corpo

e um esmeril devidamente protegido e
instalado em local seguro.
® Faiscas podem causar incéndios — mantenha materiais
inflamaveis afastados.

PECAS MOVEIS podem ferir.

® Mantenha-se afastado de pecas em movimen-
to.

e Mantenha-se afastado de partes que, como
as roldanas de tracao, possam prender dedos

ou pegas de vestuario.

A SAiDA~ PARA A CARGA DE BATERIA e A
EXPLOSAO DE UMA BATERIA podem causar
ferimentos.

® Use sempre uma mascara, luvas de borracha e roupa de protecao
quando trabalhar em uma bateria.

Nem todos os Modelos oferecem a possibilidade
de carregar baterias.

® Pare o0 motor de combustao interna antes de desconectar ou conectar
0s cabos da bateria, os cabos de carga de bateria (se for o caso)
ou antes de executar alguma manutencdo em uma bateria.

e Quando trabalhar em uma bateria, tome cuidado para que as fer-
ramentas usadas nao gerem faiscas.

o Nao use uma maquina de soldar para carregar baterias ou dar

partida a um veiculo a ndo ser que ela tenha um carregador de
bateria incorporado previsto para este fim.

Observe a polaridade correta (+ e -) das baterias.
Primeiro, desconecte o cabo negativo (-) e conecte-o por Ultimo.
Mantenha faiscas, chamas, cigarros e quaisquer outras possiveis

causas de igni¢ao afastadas de baterias. As baterias geram gases
explosivos durante a sua operacao normal e durante a sua carga.

Siga as instrugdes do fabricante da bateria quando trabalhar em
ou perto de uma bateria.

Somente pessoas devidamente qualificadas devem carregar
baterias.

Quando remover uma bateria de um veiculo para carrega-la,
desconecte o cabo negativo (-) primeiro e reconecte-o por Gltimo.
Para nao criar arcos, assegure-se de que todos os acessorios
estao desligados.

Somente se deve carregar baterias do tipo chumbo-acido. Nao
use um carregador de bateria para fornecer energia a um sistema
elétrico de tensao extra baixa ou para carregar pilhas secas.

N&o carregue uma bateria congelada.
N&o use cabos danificados para carregar uma bateria.

Néo carregue baterias em uma area fechada ou onde haja pouca
ventilacéo.

N&o carregue baterias que tenham os seus terminais soltos ou
que apresentem defeitos como rachaduras na caixa ou na tampa.

Antes de carregar uma bateria, selecione no carregador a tenséao
correta que corresponda a tensao da bateria.

Coloque os controles do carregador de bateria na posicao
“Desliga” antes de conectar a bateria. Nao deixe as garras dos
cabos de carga encostarem uma na outra.

Mantenha os cabos de carga afastados do capd do veiculo,
das portas ou de partes moveis.

FLUIDOS DE PRESSAO ELEVADA podem
ferir ou matar.

- e Componentes do sistema de combustivel do
motor de combustao interna podem estar sob

alta pressao.
e Antes de trabalhar num sistema de combustivel,
desligue o motor para liberar presséo.

e Se qualquer fluido for injetado na pele ou no corpo, procure ajuda
médica imediatamente.

O ARAME DE SOLDAGEM pode ferir.

® N3ao aperte o gatilho da pistola de soldar sem
estar certo de que pode fazé-lo de forma
segura.

® Na&o aponte a pistola para nenhuma parte do

corpo, para terceiros ou para objetos metélicos
quando passa o arame na pistola sem soldar.

Um USO EXCESSIVO pode -causar
SOBREAQUECIMENTO.

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

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

® Na&o obstrua ou filtre o ar da ventilagao
da unidade.

A ELETRICIDADE ESTATICA pode
danificar placas eletronicas.

manusear placas ou componentes eletrénicos.
e Use embalagens antiestdticas para

Zgi S e Use uma pulseira especial aterrada ANTES de
(2

armazenar, transportar ou despachar placas
eletronicas.
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e E responsabilidade do usuéario dispor de um eletricista qualificado
SogeAfsecril:LAMENTo de um REBOQUE para resolver prontamente qualquer problema de interferéncia

\ l que resulte da instalacéo da unidade.
\ e Utilize extenséo ou blocos para apoiar o peso e Em caso de notificagdo por um 6rgao responsavel relativamente
‘. ® |Instale adequadamente o gerador de ainterferéncias por A.F., deixe imediatamente de usar o
soldagem no reboque, conforme instrugoes Equipamento.
fornecidas junto com o reboque.

Periodicamente, verifique a instalacéo e fagca manutencéo nela.

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

LEIA as INSTRUG()ES. a fonte de A.F. para minimizar os riscos de interferéncia.

e Leia cuidadosamente e siga as indicagbes de "4 ) A SOL?A(_;EM a ARCO pode causar
todos os adesivos e do manual do Usudrio _ }/ interferéncias.
antes de instalar, operar ou executar alguma ) - . )
manutengao na unidade. Leia as informacées ® A energia eletromagnética pode interferir com

relativas a Seguranca no inicio do manual e em equipamentos eletronicos sensiveis como
microprocessadores, computadores e equi-

cada secao.
i , ) pamentos controlados por computador, como
® Use somente pecas de reposicao genuinas fornecidas pelo robds.

fabricante. .

abricante ) ~ . _ ® Assegure-se de que todos os equipamentos que se encontram
® Execute a mstalagag;,_ manutenggo e reparagéo de acordo com na area de soldagem sdo compativeis eletromagneticamente.

0s Manuais do Usuério, os padrdes do setor e as normas naci-

onais, estaduais e locais.

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

é]:HF _AALTA ,!:REQUENCIA (A.F.) pode causar ® Execute os trabalhos de soldagem a 100 m de qualquer
=) / interferéncias. equipamentosensivel & A.F.
e A alta frequéncia (A.F.) pode interferir com a e Assegure-se de que a maquina de soldar foi instalada e aterrada
radionavegacao, servicos de seguranca, de acordo com o seu Manual.
computadores e  equipamentos  de e Caso continue havendo interferéncias, o Usuario deve tomar

comunicagao. medidas suplementares tais como deslocar a maquina de

e Somente pessoas qualificadas e familiarizadas com equipamen- soldar, usar cabos blindados, usar filtros de linha ou blindar o
tos eletronicos devem proceder & instalacéo da unidade. local de trabalho.
1-6. Proposta 65 de Avisos do Estado da Califérnia

Para motores a gasolina:
A Equipamentos de Soldagem e Corte produzem fumos ou 9

gases que contém elementos quimicos conhecidos, no Es- A o gases de exaustio dos motores de combustio interna
tado da Califérnia, como causadores de defeitos em fetos e, contém elementos quimicos conhecidos, no Estado da
em certos casos, cancer. (California Health & Safety Code - Califérnia, como causadores de céancer, defeitos em fetos
Normas de Seguranca e Saulde da Califérnia, Secao 25249.5 ou outros males em matéria de reprodugao.
e seguintes) .

Para motores Diesel:

A Terminais de baterias, terminais elétricos e acessorios relaci- A _ Lo i
onados contém chumbo e compostos & base de chumbo, Os gases de exaustdo dos motores de combustéo interna Di-
componentes estes conhecidos, no Estado da Califérnia, esel e alguns dos seus componentes sao conhecidos, no
como causadores de cancer e defeitos em fetos ou outros Estado da California, como causadores de cancer, defeitos
danos reprodutivos. Lavar as méaos depois de manusear. em recém-nascidos ou outros males em matéria de rep-

roducao.

A Este produto contém produtos quimicos, inclusive chumbo,

que o Estado da Califérnia reconhece como causadores
de cancer, defeitos em fetos ou outros males em matéria de
reproducao. Lave as maos depois de usa-lo.
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1-7. Principais Normas de Seguranca

Norma “Safety in Welding, Cutting and Allied Processes” (Seguranga
em Soldagem, Corte e Processos afins), ANSI Standard Z49.1: baixar
gratuitamente do site da American Welding Society at
http://www.aws.org ou encomendar na Global Engineering Documents
(phone: 1-877-413-5184, website: www.global.ihs.com).

Safe Practices for the Preparation of Containers and Piping for Welding
and Cutting (Praticas seguras para a preparagao de contéineres e
tubulagao para soldagem e corte), American Welding Society Standard
AWS F4.1, da Global Engineering Documents (fone: 1-877-413-5184,
website: www.global.ihs.com).

Safe Practices for Welding and Cutting Containers that have Held Com-
bustibles (Praticas recomendadas para a soldagem e o corte de
contéineres que carregaram combustiveis) American Welding Society
Standard AWS C6.0, da Global Engineering Documents (fone:
1-877-413-5184, website: www.global.ihs.com).

Norma “National Electrical Code” (Cédigo Elétrico Nacional), NFPA Stan-
dard 70: encomendar na National Fire Protection Association, Quincy,
MA 02269 (fone: +1-800-344-3555, website: www.nfpa.org e www.
sparky.org).

Safe Handling of Compressed Gases in Cylinders (Manuseio Seguro
de Gases Comprimidos em Cilindros), Panfleto CGA P-1, da Compres-
sed Gas Association, 14501 George Carter Way, Suite 103, Chantilly,
VA 20151 (Telefone: 703-788-2700, website:www.cganet.com).
Norma “Safety in Welding, Cutting and Allied Processes” (Seguranga
em Soldagem, Corte e Processos afins), CSA Standard W117.2:
encomendar na Canadian Standards Association, Standards Sales,
5060 Spectrum Way, Suite 100, Mississauga, Ontario, Canada L4W
5NS (fone: +1-800-463-6727, website: www.csagroup.org).

Carregadores de bateria, Padrao CSA C22.2 NO 107.2-01, da
Associacao de Padroes Canadenses, Standards Sales, 5060

Spectrum Way, Suite 100, Mississauga, Ontario, Canada L4W 5NS
(fone: 800-463-6727, website: www.csagroup.org).

Norma “Safe Practice For Occupational And Educational Eye And Face
Protection” (Préticas Seguras para a Protegdo Ocupacional e Educaci-
onal da Face e dos Olhos), ANSI Standard Z87.1: encomendar no
American National Standards Institute, 25 West 43rd Street, New York,
NY 10036 (fone: +1-212-642-4900, website: www.ansi.org).

“Standard for Fire Prevention During Welding, Cutting, and Other Hot
Work” (Padrdo para prevengdo de incéndio durante Soldagem, Corte
e Outros Servigos Quentes), Padrao NFPA 51B; encomendar na Nati-
onal Fire Protection Association, Quincy, MA 02269 (fone:
+1-800-344-3555, website: www.nfpa.org).

Norma OSHA “Occupational Safety and Health Standards for General
Industry” (Seguranca Ocupacional e Normas de Salde para a IndUstria
em geral”), Title 29, Code of Federal Regulations (CFR), Part 1910,
Subpart Q e Part 1926, Subpart J: encomendar no U.S. Government
Printing Office, Superintendent of Documents, P.O. Box 371954, Pitts-
burgh, PA 15250-7954 (fone: +1-866-512-1800) (ha 10 Escritérios
Regionais OSHA—fone para a Regiéo 5, Chicago, é 312-353-2220,
website: www.osha.gov).

“Portable Generators Safety Alert” (Alerta de seguranca de Geradores
portateis), U.S. Consumer Product Safety Commission (CPSC), 4330
East West Highway, Bethesda, MD 20814 (fone: 301-504-7923,
website: www.cpsc.gov).

”

Norma “Applications Manual for the Revised NIOSH Lifting Equation
(Manual de Aplicagbes para a Equacdo Revisada de Igcamento
NIOSH): encomendar no The National Institute for Occupational Safety
and Health (NIOSH), 1600 Clifton Rd, Atlanta, GA 30329-4027 (fone:
+1-800-232-4636, website: www.cdc.gov/NIOSH).

1-8. Informacoées relativas a Campos Eletromagnéticos

A corrente elétrica que passa em qualquer condutor gera um campo
eletromagnético (EMF) localizado. A corrente de soldagem a arco
(e processos afins tais como a soldagem por pontos, a goivagem e o
corte a plasma e o aquecimento por indugéo) gera um campo eletro-
magnético (EMF) em torno do circuito de soldagem. Campos
eletromagnéticos podem causar interferéncia em alguns implantes mé-
dicos, por exemplo, marca—passos cardiacos. Medidas de protegao
devem ser adotadas para as pessoas portadoras de implantes mé-
dicos. Por exemplo, restricbes de acesso para pessoas ou avaliagoes
individuais de risco para os soldadores. Todos os soldadores devem
seguir os procedimentos indicados a seguir de forma a minimizar a sua
exposicao aos campos eletromagnéticos (EMF) gerados pelo circuito
de soldagem.

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

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

3. Naéo enrolar ou passar cabos elétricos pelo corpo.

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

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

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

7. Nao soldar enquanto transportar a Fonte de energia
ou o Alimentador de arame.

A respeito de implantes médicos:

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

OM-258 900 Pagina 7
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SECAO 2 - DEFINICOES

2-1. Definicao adicional de simbolo de seguranca

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

Safe1 2012-05

NAO use éter ou outros fluidos de inicializagio. O uso de fluidos de inicializagao cancela a garantia.
Veja o Manual do Usuério do motor de combustao interna.

Safe89 2017-04

@ Pecas méveis podem causar ferimentos
<\

Safe100 2012-08

Nunca use um gerador no interior de uma residéncia ou de uma
garagem, mesmo que as portas e janelas estejam abertas.

Safe87 2012-07

Somente use um gerador em ambientes externos e longe de janelas,
portas e aberturas de ventilagéo.

Safe88 2012-07

2-2. Definicoes diversas de simbolos
Eletrodo
A Amperes (A) Corrente de Revestido
|2 soldagem nominal (SMAW)
Vv Torso ) Negatvo G | sougeminc

—I— Positivo
H Z Hertz ..Q TIG (GTAW)

Corrente continua —
_— (cc) ]
Fator de Trabalho Corte com grafite
(FT) Corrente (CAC-A)
alternada (CA)
Horas Terra TIG Lift-Arc
(aterramento de
protecao)
Segundos Protetor de Tempo

Tensao em vazio
nominal (média)

circuito

Saida

Tensao em carga
convencional

Ler o manual
do operador

Oleo do motor de
combustao interna

Corrente

Soldagem

Combustivel

OM-258900 Péagina 9
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Bateria (Motor de

Desligue o motor
de combustao
interna

Vela de
aquecimento

Correia

D &/

Devagar
(marcha lenta)

Temperatura

combustao
interna)
“@“ Filtro de ar
Motor
de combustao
interna
Motor
de combustao
o interna
Motor
de combustao
interna

Répido
(Execucao,
Solda/Alimentaca
o elétrica)

Temperatura do
liquido
refrigerante do
motor

RPM do motor de
combustao interna

Saida ligada

Verifique valvula
Desbloqueio

Alternador
monofasico

OM-258900 Pégina 10
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SEng 3 - ESPECIFICAE()ES

Numero de série e localizagao da placa nominal

O numero de série e as caracteristicas nominais deste produto estao localizados no painel frontal. Use a placa nominal para determinar os requisitos
da alimentacgéo elétrica e/ou a Saida nominal. Para referéncia futura, anote o nimero de série no espaco reservado na contracapa deste manual.

3-2. Especificacoes de Soldagem, Alimentacgao elétrica e Motor de combustao interna

[= Este equipamento tera a saida nominal a uma temperatura ambiente de até 104 F (40 T).

Modo de Saida Nominal mxi'::zm d:?axiZa d?:ﬁzgﬁf;aé% Capacidade Motor de combustao
soldagem de Soldagem A it ¢ de combustivel interna
circuito aberto | de soldagem elétrica do gerador
325A,33V, _
CC/DC Fator de trabalho 100 10-325A | Continuo: 10,5 KVA/KW, Kubota D902 Resfriado
(F.T.) 100% 88/44 A, 120/240 V AC, Tanque de por agua,_Tres cilindros,
305 A 33V 60 Hz, Unifasico, 12 ga?l @5 L) Quatro ciclos, 24,8 HP
) ; 13-35V, o Motor de combustao
Cv/DC Fator de trabalho 100 10-325 A Pico: 12 kVA/KW interna a diesel
(F.T) 100%

3-3. Especificacoes relativas ao ambiente
A. Especificacoes de temperatura

Faixa de temperatura de operagao* Faixa de temperatura de armazenamento/transporte

-20 a 104°F (-29 a 40°C)

-40 a 131°F (40 a 55°C)
*A saida é reduzida a temperaturas acima de 104°F (40°C).

Temp_2016-07

Notas

OM-258900 Pégina 11
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3-4. Dimensoes, pesos e angulos de operagao

L ¢ | 20.00

A nNao ultrapasse angulos de inclinacéao,
100 f— do contrario o motor de combustéo interna
podera ser danificado ou a unidade podera

20° = 137 tombar.
/_R A Nao movimente a unidade ou trabalhe com

ela onde ela possa tombar.

N

4’__. 4,00 MIN. PARA
%E&gx'/hépf’ﬁma REMOVER PAINEL Peso: 638 Ib (289 kg)
\ Classificacaode peso do olhal de levantamento:
1250 Ib (567 kg)
\ /

8,00 PARA FILTRO

|
od |
DE OLEO, VARETA ORIFICIOS DE
E ENCHIMENTO ': 16,562 NTG: 8,00 PARA FILTRO

DE LiQUIDO 167 (@ 0,406) DE AR E FILTRO
REFRIGERANTE ; ] i
—= TAMPA DO GAS DE COMBUSTIVEL
30838 |
11 2.600
[]
=
© 4349
x i
Y ~ !
° |:| Y 594 15,00 ACESSO PARA ENCHIMENTO
: DO OLEO & ENCHIMENTO DO
LiQUIDO REFRIGERANTE

f ' :
2239
100 —of ot
2637

3438
27.94 M
2295 =—14.928
9.0 MIN. ™~ R s n N
Ha A
? _ess | ORIFICIOS DE

8,00 MIN. PARA REMOGAO 82,750 MTG.
DE PAINEL DE BATERIA 45,38

PARA ACESSO DA BATERIA

Dimensoes de montagem do suporte
=—=20500 ——=

44730 32,790

2000 —= |=—

DE CRUZAMENTO
TRASEIRO EMBAIXO
DO MOTOR DE
COMBUSTAO INTERNA.

BITOLA MINIMA - 12

I 3.230
COLOQUE O SUPORTE DE CRUZAMENTO LARGURA MiNIMA — 3 POL.

1500 1 —e-l 16.500 — f
FRONTAL APROXIMADAMENTE 1 POL.

f ATRAS DOS ORIFICIOS DE MONTAGEM.

—=1=<-103 259 701 / 259 702
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3-5. Fator de Trabalho (F.T.)

3 fol }5; ’ 1 Fator de Trabalho de 100 %
P S O Fator de Trabalho (FT)
m é a percentagem de 10 minutos

durante a qual a unidade pode
soldar na carga classificada sem
sobreaquecer.

[= Esta unidade é classificada em
325 ampéres DC para
soldagem continua.

AVISO - Exceder o Fator de
T T Trabalho pode danificar a unidade
MIG/FCAW e leva a perda da garantia.

325 '

300 ELETRODO _|
REVESTIDO

275

250

350

LDAGEM

AMPERES DE S

200

BN

150

0 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100
FATOR DE TRABALHO (%) 260 048-A

3-6. Caracteristica de saida estatica

As caracteristicas estaticas de saida (tensdo em relagao a corrente) da fonte de energia para soldagem podem ser descritas como planas durante
o processo de soldagem GMAW e como mergulhantes durante os processos SMAW e TIG. As caracteristicas estaticas sao também afetadas pelos
ajustes dos controles (inclusive software), pelo eletrodo, pelo gas de protecéo, pelo material de soldagem e por outros fatores. Contate a fabrica para
informacdes especificas sobre as caracteristicas estaticas do gerador de soldagem.

Miller recomenda

0 elo que une o m

FILLER METALS

Encontrar a solugao adequada em metal de enchimento para suas
necessidades em soldagem € fundamental em uma inddstria na qual
fazer um bom trabalho € o que importa. Metais de enchimento 530 mais
do que apenas um componente de soldagem , eles sdo o elo gue une
a cléncla e as pessoas. As solugies apropriadas. Solugdbes que tomam
0 nNosso mundo mais seguro. Mais dinamico. Mais do que vocé precisa.

H et eyid

Cada dia, cada projeto, cada solda € mais uma oportunidade para
a Hobart conquistar e garantir a sua confianga, ajudando vocé
a encontrar a solugdo adequada em metal de enchimentao.

o | ! B B Esse tipo de ajuda, e encontrar solugies de soldagem para voce,
€ 8 NosSsa paixao.

- &
CI N CIA + Pissnﬂs Visite HobartBrothers.com para mais informacgdes.

I -f ?

me

Encontre Sua Solugao. Hoje.
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3-7. Curvas de consumo do combustivel

1.50

1.25

1.00

0.75

US Gal./Hr.

0.50

0.25f

0.00

MARCHA LENTA

50 100 150 200 250 300 350

Ampeéres de soldagem DC com fator de trabalho de 100%

2.00

1.75

150

125

1.00 |

0.75

US Gal./Hr.

0.50

0.25

4/ EXCEL POWER
‘ MARCHA LENTA

0.00

1 2 3 4 5 6 7 8
Alimentacao elétrica auxiliar KW com fator de trabalho de 100%

9

10

Em uma tipica utilizagdo de
trabalho usando 1/8 em 7018
eletrodos (125 amps, fator de
trabalho de 20%), a expectativa é
de cerca de 24 horas de operagao.

A soldagem a 150 amps com fator
de trabalho de 40% utiliza
aproximadamente 1/2 galdo por
hora ou cerca de 22 horas
de operagao.

260 051-A /260 052-A
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SEng 4 - INSTALAEAO

4-1. Instalacao do Instalacao da soldadora/gerador

| & | g
/’ \l “ ”? A Nao movimente a unidade ou
4 \. h/ trabalhe com ela onde ela
» possa tombar.
Movimentacao A Nao eleve unidade a partir
da extremidade.

A Nao solde sobre a base.
Soldagem sobre a base pode
causar incéndio no tanque de
combustivel ou explosao.
Parafuse a unidade embaixo
utilizando os orificios fornecidos
na base.

A Sempre afixe de forma segura a
soldadora/gerador no veiculo
de transporte ou reboque e em
conformidade com todos
os codigos DOT e outros
codigos aplicaveis.

AVISO - Nao instale a unidade onde
o fluxo de ar é restringido ou onde o
motor de combustao interna possa
sobreaquecer.

[ Veja Secao 3-4 para
classificacdo de olhal de
levantamento.

Montagem:

A Nao monte a unidade apoiando
a base somente nos quatro
orificios de montagem. Nao
utilize montagens flexiveis.
Utilize suportes cruzados
para apoiar adequadamente a
unidade e evitar danos a base.

2 Suportes cruzados

Monte a unidade sobre superficie lisa
ou use suportes cruzados para apoiar
a base (veja Segao 3-4).

[= Acesse MillerWelds.com para
mais informagées sobre
instalacées de caminh&o.

Montagem

install2 2014-12 - Ref. 800 652 / Ref. 800 477-A / 803 274-A / 804 712
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4-2. Gerador de aterramento para chassi de caminhao ou reboque

A Sempre aterre a armacao do gerador

a armacao do veiculo para prevenir
choque elétrico e riscos de
eletricidade estatica.

Veja também o informe N. 29
Seguranca e saude AWS, Aterra-
mento de geradores de soldagem
portateis e montados no veiculo.

Forros, rampas de expedicao
e algumas engrenagens isolam o
gerador de soldagem da armagao do
veiculo. Sempre conecte um fio

de aterramento do terminal de
aterramento do equipamento
do gerador a um metal descoberto
na armacao do veiculo, como
mostrado.

Use a protecao GFCI quando operar
equipamentos auxiliares. Caso a
unidade nao possua soquetes GFCI,
use extensdes com protecao GFCI.
Nao use soquetes GFCl para
alimentar equipamentos de auxilio
médico.

2
3

rot_grnd2 2012-03 - 800 652-D

Terminal de aterramento de equi-
pamento (no painel dianteiro)

Cabo de aterramento (nao fornecido)
Armagao de metal do veiculo

Conecte o cabo do terminal de aterramento
do equipamento a armacgao de metal do
veiculo. Utilize fio de cobre isolado AWG #8
ou maior.

[ Conecte eletricamente a armagao do

gerador a armagéo do veiculo através
de contato metal-metal.

Instalacao do tubo de exaustao

W\ [

Ferramentas usadas:
9/16 pol. ou 14 mm

A Pare o motor de combustao
interna e deixe esfriar.

A Nao sopre o exaustor em
direcao ao lado direito da
unidade onde esta a entrada de
ar, do contrario, o circulador de
ar pode precisar ser substituido
com mais frequéncia. Aponte
o tubo de exaustéo na direcao
desejada, mas sempre longe
do painel dianteiro e no
sentido de deslocagao.

1 Tubo de exaustao
2 Garra “Obra” do tubo exaustor

Deslize a garra “Obra” sobre o
silenciador. Deslize o tubo exaustor
no silenciador e gire o tubo exaustor
na posicao desejada. Fixe o tubo
exaustor com garra “Obra”.

259 703
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4-4. Conexao da bateria

NP 2

® ™\

Ferramentas usadas:

J——=2 3/8,1/2pol.

A Conecte o cabo negativo (-)
por ultimo.

A bateria é acessada mais faciimente
através do painel traseiro. Remova
o painel de acesso a bateria. Conecte a
bateria, com o cabo negativo por Ultimo.
Reinstale o painel de acesso a bateria.

¢ Nao permita que os cabos da bateria
toquem terminais opostos. Ao conectar os
cabos de bateria, conecte o cabo positivo

(+) ao terminal de bateria positivo (+)
primeiro, seguido do cabo negativo (-)
ao terminal de bateria negativo (-).

¢ Nunca inicie 0 motor de combustao
interna quando os cabos estiverem soltos
ou mal conectados aos terminais de
bateria.

e Nunca desconecte a bateria
enquanto o motor de combustao interna
estiver funcionando.

259 707 / Ref. S-0756-D

* Nunca utilize um carregador rapido
de bateria para iniciar o motor de
combustéo interna.

e Nao carregue a bateria com a chave
de controle de Motor de Combustao
Interna ligada.

e Sempre desconecte o cabo de bateria
negativo (-) antes de carregar a bateria.

Notas
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4-5. Visao geral e verificacoes iniciais do motor de combustao interna

/I

—_

[o) NN &) BN SN SV RN \V)

Soquetes de alimentagao elétrica
do gerador (veja Segao 6-1)

Terminais de saida (veja Segao 4-6)
Controles do operador (Veja Segéo 5)
Mostradores de voltimetro e amperimetro
Indicadores de nivel de combustivel
Tampa de enchimento do combustivel

Tubo de exaustao

Tampa de enchimento do 6leo
Mangueira de transporte de agua
Tampa do radiador

Rétulo de manutengéo do motor
de combustéo interna

Local de drenagem de 6leo

Recipiente de derramamento do liquido
refrigerante

Filtro de dleo

Vareta de 6leo

Circulador de ar

Filtro em linha do combustivel
Filtro do combustivel

OM-258900 Pégina 18
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A Motor de combustao interna mostrado com as
portas removidas. As portas devem estar
colocadas quando o motor de combustao
interna estiver funcionando.

Lado esquerdo do motor

de combustao interna O motor de combustao interna deve estar frio e em uma

superficie nivelada. Veja o adesivo de manutencéao
(Secgao 7-2) para especificacoes de fluido.

Primeira inicializacdo do motor de combustéao
interna:

Adicione combustivel fresco no fundo do bocal
de enchimento.

Se o nivel de liquido refrigerante néo é visivel no T de
enchimento, adicione liquido refrigerante ao recipiente
de derramamento.

Verificagbes pré-iniciais diarias:

Adicione combustivel fresco no fundo do bocal
de enchimento.

Verifique o dleo. Se o dleo néo estiver no nivel da marca
de cheio na vareta, adicione 6leo. A unidade é fornecida
com 6leo do motor de 10W30.

Verifique o nivel de liquido refrigerante no recipiente
de enchimento. Se o liquido refrigerante estiver abaixo
do Nivel Baixo, adicione liquido refrigerante até que
o nivel no tanque esteja entre os niveis Baixo e Cheio.
Se o nivel de liquido refrigerante no recipiente de
enchimento estava baixo, verifique o nivel de liquido
refrigerador no radiador (veja Segéao 7-2).

Danos no motor de combustao interna podem
resultar de:

» Nivel de dleo baixo

e Temperatura do motor de combustao interna alta

» Mistura de liquido refrigerante incorreta

* Sem combustivel (ar nas linhas de combustivel)

¢ Uso de gasolina

» Utilizagao de éter ou outros fluidos de partida para
iniciar o motor de combustéao interna

O motor de combustao interna para se a pressao de 6leo
estiver baixa, se a temperatura do liquido refrigerante
estiver alta, ou o se nivel de combustivel estiver baixo.
Algumas condi¢ées podem causar danos ao motor de
combustao interna antes do motor desligar.

Oleo: Verifique com frequéncia o nivel de dleo e nio
utilize o Sistema de desligamento de presséo de 6leo
para monitorar o nivel de dleo.

Temperatura do motor de combustao interna:
Atemperatura incorreta de motor pode danifica-lo. Nao
execute o motor sem um termostato funcionando
adequadamentee uma tampa de radiador.

Mantenha radiador e entrada de ar limpos.

Liquido refrigerante: Uma solugdo de 50% de mistura
de anticongelante a base de etileno glicol e 50% de agua
devem ser usados neste motor de combustao interna.
Néo utilize 100% de anticongelante, caso contrario
danos severos irdo ocorrer.

Combustivel: O motor de combustao interna ir4 desli-
gar se o nivel de combustivel estiver baixo. O ar no
Sistema de combustivel causa problemas para ativacéo.

Nao utilize gasolina. A utilizagdo de éter ou outros fluidos
de partida anula a garantia.

[ Para melhorar a ativacdo em clima frio:
Mantenha a bateria em boas condig¢ées. Armazene

16 a bateria em drea morna.
Lado direito do motor Utilize combustivel formulado para clima frio
2. (combustivel a diesel pode gelificar em clima frio).
de combustao interna Entre em contato com o fornecedor local

de combustivel para informagées.
Utilize dleo de grau correto para clima frio.

259 872
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4-6. Terminais de saida

.

e

A Desligue o motor de
combustao interna.

A Desligar a Alimentacao
elétrica antes de conectar
os cabos de soldagem aos
terminais de saida.

A Nao usar cabos gastos,
danificados, mais finos que o
recomendado ou
consertados.

1 Terminal de saida positivo (+)

2 Terminal de saida negativo
(-) do eletrodo revestido

3 Terminal de saida negativo
(-) do arame/TIG/Goiva

Para soldagem MIG, conecte
ocabo de trabalho ao terminal
negativo (-) e o cabo de alimen-
tador de arame ao terminal
positivo (+).

Para soldagem com eletrodo
revestido, conecte o cabo de
trabalho ao terminal Negativo (-)
e 0 cabo de suporte do eletrodo
ao terminal positivo (+).

Para soldagem TIG, conecte
ocabo de trabalho ao terminal
positivo (-) e o cabo de suporte do
eletrodo ao terminal negativo (-).

A 120V N\ NS

4 [

1 [

|
DG

O

i A O S

120/2:1_(2/’\, '{I |:| '{I |:|
Bl WIRE
+ - w —nN_J N TG — STICK —
on{[[BHerO
\_
248 009 / 259 872
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4-7. Selecao dos cabos de soldagem*

AVISO - O comprimento total dos cabos no circuito de soldagem (ver tabela abaixo) é a soma dos comprimentos dos dois cabos de soldagem.
Por exemplo, se a Fonte de energia esta a 30 m da Obra, o comprimento total dos cabos no circuito de soldagem é 60 m (2 x 30 m). Usar a coluna
60 m da tabela para determinar a bitola dos cabos.

Bitola** e comprimento total dos cabos de soldagem (cobre)
nao maior que**
30m 45m 60 m 70m | 9m | 105m | 120m
Ameeres | F oA~ 60 100 % F.T.= 10 - 100 %
soltzz?em AWG (mm?) :nVLGZ) AWG (mm2)
100 4 (20) 4 (20) 4 (20) 3 (30) 2 (35) 1 (50) 1/0 (60) 1/0 (60)
150 3(30) 3(30) 2(35) 1 (50) 1/0 (60) 2/0 (70) 3/0 (95) 3/0 (95)
200 3(30) 2(35) 1 (50) 1/0 (60) 2/0 (70) 3/0 (95) 4/0 (120) 4/0 (120)
250 2(35) 1 (50) 1/0 (60) 2/0 (70) 3/0 (95) 4/0 (120) 2x2/0 (2x70) | 2x2/0 (2x70)
300 1 (50) 1/0 (60) 2/0 (70) 3/0 (95) 4/0 (120) 2x2/0 (2x70) | 2x3/0 (2x95) | 2x3/0 (2x95)
350 1/0 (60) 2/0 (70) 3/0 (95) 4/0 (120) 2x2/0 (2x70) | 2x3/0 (2x95) | 2x3/0 (2x95) | 2x4/0 (2x120)
400 1/0 (60) 2/0 (70) 3/0 (95) 4/0 (120) 2x2/0 (2x70) | 2x3/0 (2x95) | 2x4/0 (2x120) | 2x4/0 (2x120)

= A tabela é fornecida a titulo de orientagao e pode néo ser vélida para certas aplicagcoes. Em caso de sobreaquecimento dos cabos,
usar a bitola imediatamente superior.

** A bitola dos cabos de soldagem (AWG) é baseada numa queda da tensao de 4 volts ou menos ou numa densidade da corrente de pelo
menos 300 mils circulares por ampere.
() = mm2 para uso métrico

** Para distancias maiores do que as que sdo mostradas neste guia, consulte a AWS Fact Sheet No. 39, Welding Cables (Ficha Técnica N°
39, Cabos de soldagem), da AWS, disponivel na American Welding Society, no endereco http://www.aws.org.

Ref. S-0007-M 2017-08

4-8. Conexao aos terminais de saida de soldagem

— o
'—@/ fjﬁ A Desligue o motor de combustao
@\ interna.
OFF
A Ligacoes incorretas dos cabos

de soldagem podem causar um
aquecimento excessivo e iniciar
um incéndio ou danificar a
maquina.

== N&o coloque nada entre o terminal

de cabo de soldagem e a barra

de cobre. Certifique-se de que as

q‘ superficies do terminal de cabo de

soldagem e da barra de cobre
estejam limpas.

1 Conexao correta de cabo
de soldagem

2 Conexao incorreta de cabo

il de soldagem

3 Terminal de saida

4 Porca do Terminal de saida
(fornecida)

5 Terminal do cabo de soldagem

6 Barra de cobre

Remova a porca do terminal de saida.
Deslize o terminal de cabo de soldagem
no terminal de saida e fixe com a porca
de forma que o terminal de cabo
de soldagem esteja apertado contra
a barra de cobre.

Ferramentas usadas:
JI———= 3/4pol

803 778-B
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4-9. Informacgées de soquete remoto

E REMOTO 14 Pino* Informagoes dos pinos
A 24 volts ac. Protegido pelo disjuntor CB4.
24 VOLTS bC Fechamento de contato a A completa o circuito
“SAIDA” de controle do contator de 24 volt AC e mantém
CONTATOR o0 motor de combustao interna na velocidade
de Execugao em todos os modos de arame.
| C Saida de +10 Vcc ao controle remoto.
CONTROL ..
DE SAIDA Comum do circuito de controle remoto.
REMOTO E Entrada do sinal 0 a +10 Vcc que vem
do Controle remoto.
F Realimentagao da Corrente:
CORRENTE 1 volt por 100 ampeéres.
A/ \ TENSAO H Realimentacao da Tenséo:
1 volt por 10 tenséo de arco.
. L 5 =
Os demais pinos nao sao usados. Comum dos circuitos para 24 Vca.
GND
Comum de chassi.

POSICAO DE SOLDAGEM: LISO HORIZONTAL VERTICAL SUSPENSO
TIPOS DE JUNTA FUNDO FUNDO
DE SOLDA 1G FUNDO FUNDO 4G

T 2G 3G
!/ .

DIE 45" JUNTAT JUNTAT
CHANFRO ~ 2F 4F
FILETE JUNTAT JU’;:A T
Ref. AWS/ANS| D1.1 1F Ref. 804 248-A
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Notas
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SEng 5 - GERADOR DE SOLDAGEM DE OPERAng

5-1. Controles no painel frontal (Ver Se¢ao 5-2)

MOSTRADORES DE MANUTENGAO _

* HORAS DO MOTOR DE COMBUSTAO INTERNA: Com o motor desligado, coloque a chave

de controle do motor de combustéo interna na posicdo RUN.

* INDICADOR DE TROCA DE OLEO: Com o motor desligado, coloque a chave de controle do motor
de combustéo interna na posicdo AUTO-SPEED para ver as horas antes da préxima troca de éleo.
Horas de 6leo iniciam em 200 e tém contagem regressiva até o 0 (troca de 6leo devida).

NOTA: Horas negativas indicam quando passou o intervalo recomendado para troca de dleo.
REARMAR: Ciclar trés vezes a chave de controle do motor de combustao interna da posicao
AUTO-SPEED para a posi¢édo RUN.
DESLIGAMENTO POR COMBUSTIVEL BAIXO: O motor de combustao interna ira desligar antes
de acabar o combustivel a fim de evitar perda de combustivel no sistema. No mostrador ira
aparecer: noFUEL, Desligue a maquina, adicione combustivel e reinicie.
* DESLIGAMENTO DEVIDO A ALTA TEMPERATURA DO LIQUIDO REFRIGERANTE: O motor de
combustao interna ird desligar e o mostrador ir4 exibir: HI H20. Veja o Manual do Proprietario para
informagdes sobre o liquido refrigerante. DESLIGUE a chave do controle de motor de combustao
interna para rearmar o desligamento. B i
DESLIGAMENTO DEVIDO A BAIXA PRESSAO DE OLEO: O motor de combustao interna ird
desligar e o mostrador ira exibir: LO OIL. DESLIGUE a chave do controle do motor de combustao
interna para rearmar o desligamento.
RPM’s DO MOTOR DE COMBUSTAO INTERNA: Com o motor de combustao interna funcionando
e a chave seletora de processo em qualquer posicao QUENTE de eletrodo revestido, cicle a chave
do Controle de Motor de Combustao Interna a partir da posicao AUTO-SPEED para a posicao
RUN 3 vezes e o medidor ird exibir os RPM’s do motor de combustéo interna. Utilize para checar

e configurar tanto os RPM’s da velocidade de execugao quanto de marcha lenta. A exatidao é de

+ 16 RPM’s. Desligue a maquina para rearmar o mostrador.

/ R Y

-

bl
c
m
m

VOLTAGE AMPERAGE

& WIRE

Voltage Sensi

Wire Feeder (V) -
ire Feeder 2.
Flux- ~ N

®0000

m

VOLTAGE
AMPERAGE

(- REMOTE ON/OFF

ARC CONTROL
SORE STICK

OFF

RUN

i

AUTO-SPEED
START
GND/PE GLOW PLOGS

NEUTRAL BONDED TO FRAME
NEUTRE RAGCORDE AU BATI

©

L _ ____ _ _____ _ __ _______ _\\_______J
DC Welder ¢ 12,000 Watt Ger\erator

R

7

258 899-B /250 071-A
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5-2. Descricao dos Controles no painel frontal (Ver Se¢ao 5-1)

e

Par. f‘f—é% ﬁ*\@ﬁ

= G
3

L,

s

1 Chave do processo/contator

Veja Secao 5-3 para informagdes da chave
do Processo/Contator

2e3 Mostradores

Mostradores podem exibir informacdes do
processo de soldagem (tensao e corrente)
ou informagdes de manutengao (horimetro,
contagem regressiva de troca de 6leo ou
rpm).

Funcoes de soldagem do contador:
Em modos Arame, o voltimetro exibe tensao
de soldagem pré-configurada quando nao
esta soldando. Contadores exibem a tensao
e a corrente real ao soldar e por cinco
segundos apds a soldagem ter sido
interrompida.

Nos modos de soldagem por eletrodo
revestido e TIG, o voltimetro mostra ON
eoamperimetro mostra a corrente
pré-configurada quando nédo esta soldando.
Mostradores exibem a tenséo e a corrente
reais enquanto estiver soldando e por cinco
segundos apds a soldagem ter sido
interrompida.

Fungcoes de manutengcao do motor
de combustao interna do contador:
Veja insercdes do adesivo de manutengéo.

Para intervalo de troca de 6leo, se horas
negativas sao indicadas, aparece nos
mostradores CHNG OIL quando a unidade
tiver iniciado.

4  Controle de tensao/corrente

Utilize controle para selecionar a tenséao
ou a corrente da soldagem. O controle pode
ser ajustado durante a soldagem.

Com a chave de processo/contator em
qualquer configuracdo de soldagem
Eletrodo Revestido ou TIG, utilize o controle

para ajustar a corrente. Com a chave
Processo/Contator em qualquer posigao
Arame, utilize o controle para ajustar
a tensdo. Quando um controle remoto de
tensao/corrente esta conectado ao soquete
remoto RC4, o controle configura a tensao
maxima nos modos Eletrodo Revestido
e TIG, porém néao tem nenhum efeito nos
modos MIG.

5 Controle do arco

Ver Secao 5-3 para informagdes sobre
Controle do Arco.

Controle nao funciona quando um dos
seguintes modos esta selecionado:

TIG

Goiva

Fluxo central

6 Indicador de nivel de combustivel

Com o motor de combustéo interna ativado
ou a chave de controle do motor de
combustao interna na posicdo Run ou Auto
Speed, os LEDs indicam que resta
combustivel no tanque.

7 Chave de vela de aquecimento

Se necessario, empurre a chave para baixo
antes de iniciar para ativagdo da vela
de aquecimento. Veja a tabela de vela
de aquecimento acima para informacoes
de operagao.

8 Chave de controle do motor de
combustao interna

Utilize a chave para iniciar o motor de
combustao interna, selecionar a velocidade
e parar o motor. Na posigao Auto Speed,
o motor funciona na velocidade adequada
conforme a carga (veja Secao 5-3).
Na posicdo de execucdo, o motor de
combustéo interna funciona a 3600 RPM.

@Tempo da vela de aquecimento

§ t

Acima de 68°F (20°C) | 0 segundos
68a32°F (20a0°C) | 5segundos
Abaixo de 32°F (0°C) | 10 segundos

Nao utilize velas de aquecimento
por mais do que 20 segundos.
Néao use éter ou outros fluidos de
inicializagédo. O uso de fluidos de
inicializacao cancela a garantia.

Utilize a chave em combinacdo com os
contadores para determinar as horas totais
de motor de combustéo interna e as horas
até a préxima troca de 6leo recomendada
(vejaitens 2 e 3 anteriormente nesta se¢ao).

Para iniciar: Utilize a chave da vela de
aquecimento se necessario (veja item 7 e
tabela de vela de aquecimento). Gire a
chave de controle do motor de combustéo
interna para iniciar. Solte a chave do motor
quando o motor iniciar.

[ Se o motor de combustédo interna nao
iniciar, deixe que o motor pare comple-
tamente antes de tentar reinicia-lo.

Para parar: gire a chave do controle do
motor de combustao interna para a posicao
Desligado.

9 Soquete remoto RC4

Utilize soquete para conectar o controle
remoto ou o alimentador de arame.

Quando um controle remoto de tensao/
corrente esta conectado ao soquete remoto,
a funcdo auto sensor remoto troca
automaticamente o controle de tensao/
corrente para o controle remoto (veja
Secgoes 4-9 e 5-6).

Com o controle remoto de tensao/corrente
conectado, a saida de soldagem no modo
CC é determinada por uma combinagéo de
configuracoes de tensao/corrente do painel
dianteiro e do controle remoto. No modo CV,
a saida de soldagem é controlada somente
através do controle remoto.

Se nenhum controle remoto de tensao/
corrente estiver conectado ao soquete
remoto, o controle do painel dianteiro
tensao/corrente ajusta a tensao e a corrente.
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5-3. Chave de processo/contator, Auto Speed do motor de combustao interna
e controle de arco

7~

id,

i

Voltage Sensing
Wire Feeder (CV) -

(> REMOTE ON/OFF.

1 Chave do processo/contator

A Terminais de saida sao energizados
quando a chave de processo/
contator esta numa posicao Saida
ligada e o motor esta ativado.

Utilize a chave para selecionar controle
ligado/desligadodo processo de soldagem
e saida de soldagem (veja Tabla 6-1
e Secao 4-9).

Coloque a chave nas posi¢oes remoto para
ligar e desligar a saida com um dispositivo
conectado ao soquete remoto.

Coloque a chave nas posicoes de Saida
Ligada para que a saida de soldagem
esteja ligada sempre que o motor de
combustéo interna estiver ativado.

2 Controle do Arco

O Controle do arco esta ativo para todas as
aplicacOes de Eletrodo revestido e Arame
solido.

Tanto para aplicacdes de eletrodo revestido
quanto de arame solido, um bom ponto
de partida é definir este controle em *.

Para aplicagbes de eletrodo revestido,
ocontrole do arco altera a corrente
adicional durante as condicoes do
comprimento do arco curto.

SOFT

18

VOLTAGE

Para aplicagdes de arame sdlido, o controle
de arco altera o fornecimento da indutancia
proporcionandofluidez da soldagem.

Na configuragdo mostrada acima, a saida
estd disponivel quando o motor de
combustdo interna estiver funcionando.
O processo de eletrodo revestido ¢é
escolhido utilizando um eletrodo do tipo
XX18. O controle de arco é configurado
para Leve e o valor é mostrado nos
medidores.

Velocidade automatica do motor

Quando a chave do controle do motor de
combustao interna estiver na posi¢ao Auto
Speed, a velocidade do motor varia
conforme a carga de soldagem e a posicao
da chave de processo/contator.

Para goivagem, o motor de combustao
interna funciona a 3600 rpm e ira retornar
a marcha lenta cerca de 9 segundos apds
quebra do arco.

Para eletrodo revestido, com base em
pré-configuragdo, a unidade vai para a
préxima velocidade superior no momento
da abertura do arco e diminui uma
velocidade se a alimentacao elétrica for
apropriada para carga.

Para TIG, com base na pré-configuragao,
a unidade vai para velocidade adequada
de carga no momento da abertura do arco.

AMPERAGE

ARC CONTROL
SOLR - STICK

259 872/ 248 009-A

Corrente aproximada/Etapas RPM:

0 - 150 A = 2400 RPM

151 - 210 A = 2800 RPM
211 - 260 A = 3200 RPM
261 - 325 A = 3600 RPM

O motor de combustao interna retorna
a marcha lenta cerca de 3 segundos apds
a quebra do arco se estiver funcionando
emmenos de 2800RPM. Se estiver
funcionando em mais de 3200 RPM,
o retorno para a marcha lenta é de cerca de
9 segundos.

Para arame soélido, a unidade vai para
3200 rpm no momento do inicio do arco
e diminui até a velocidade adequada para
carga.

Etapas de corrente/RPM e retorno para
marcha lenta sdo as mesmas que as
da soldagem por eletrodo revestido/TIG.

Para arame fluxado, a unidade vai para
3600 rpm no momento do inicio do arco
e diminui até a velocidade adequada para
carga.

Etapas de corrente/RPM e retorno para
marcha lenta sdo as mesmas que as
da soldagem por eletrodo revestido/TIG.

== Miller recomenda Hobart filler metals.

OM-258900 Pégina 26




= Uma lista de componentes completa esta disponivel em www.MillerWelds.com

Tabla 6-1. Chave de processo/Contator e Configuragées de controle de arco

[= O controle de arco ndo esta ativo quando a chave de Processo/Contator estiver nas seguintes posigoes:

Saida Ligada / Arame / Fluxada
Saida Ligada / Eletrodo revestido / Goiva
Remoto Ligado/Desligado / Arame / Fluxado

Processos TIG também nao tém controle de arco porém informagées de processo estao incluidas na tabela.

== Miller recomenda Hobart filler metals.

Chave do Processo/Contator

Controle do arco

LEVE Ponto de partida para arame de ago inoxidavel (indutancia alta)
- STICK
_F WIRE
Voltage Sensing EXX18 EXX10 .
Wire Foeder (CV) gy Gouge % (0) |Pontode partida para arame de aco doce
Core
\
RIGIDO |Ponto de partida para fio de aluminio (indutancia baixa)
Alimentador Sensor de tensao
LEVE Soldagens lisas ou horizontais com eletrodo XX18 com cabos
- de soldagem curtos
2 STICK
& WIRE
. EXX18 EXX10 ;.
Wi Foodr ©) . Gouge % (0) |Ponto de inicio para eletrodos XX18, XX13, XX14, XX24, e XX22
Core
Solid B
RIGIDO |Minimiza a viscosidade com eletrodos XX18, XX14, XX22, XX24
e XX13. Também para soldagem de tubo com eletrodos XX10
; e XX18
LEVE Ponto de inicio para tubo de soldagem com eletrodos XX10 e XX18
£~ STICK
& WIRE
i B EXX Gouge * (0) |Pontode inicio para eletrodo XX10/junta vertical de raiz
Core
Solid
RIGIDO |Ponto de inicio para soldagem de tubo vertical com cabos
de soldagem longos
- Nao Inicio de Lift Arc. Nenhum Auto Crater permite total controle
2 STICK Ativo nas soldagens de tubo com comprimento de arco curto ou longo.
A fungado parada automatica permite quebra do arco sem perda
EXX18 EXX10 de gés protetor.
Gouge
Auto-
Stop™ | g:
Auto- T
Crater™ TIG
LIFT ARC™
Pulse
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— Nao Inicio de Lift Arc. Ideal para junta lisa para finalizar soldagem com
L STICK ativo enchimento de cratera, permitindo adicdo de enchedor sem perda
de gas protetor
EXX18 EXX10
Gouge
Auto-
' Stop™ I g:
A Auto- T
Crater™ TIG
LIFT ARC™
Pulse
_— Nao Inicio de Lift Arc. Pré-configure a corrente maxima. A unidade pulsa
L STICK ativo automaticamente uma saida maxima de 40% do tempo e 25%
da saida de pico por 60% do tempo com base em 100 pulsos por
EXX18 EXX10 segundo. Contadores exibem a saida média. A funcao de parada
(Claigre automatica permite quebra do arco sem perda de gés protetor.
Auto-
Stop™ | g_-
Auto- T
Crater™ TIG
LIFT ARC™
Pulse
Nao Sem inicio de Lift Arc; utilize dispositivo externo de alta frequéncia
ativo ou faga a abertura do TIG por riscadura
Flux-
Core \
[
Solid
GWRE (.-
(cv) < ey
STICK TIG
LEVE Soldagens lisas ou horizontais com eletrodo XX18 com cabos
de soldagem curtos
Flux-
Core * (0) |Ponto de inicio para eletrodos XX18, XX13, XX14, XX24, e XX22
Solid
£ WIRE =} ¢ RIGIDO |Ponto de inicio para eletrodos XX10 e XX11
STICK TIG
Alimentador de arame se conecta pilingy LEVE |Ponto de partida para arame de ago inoxidavel (indutancia alta)
a receptaculo Remoto 14
(F:'g:g % (0) [Ponto de partida para arame de ago doce
Solid
j WIRE == RIGIDO |Ponto de partida para fio de aluminio (indutancia baixa)
cv) —_— L0,
STICK TIG
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5-4.

Eletrodo Revestido - Abertura do arco por riscadura

3 D 4
"j\ L,
1
)
////// //7f7
~ /1]
< ///
// /
/ Il 2
& /

Em soldagem com Eletrodo Revestido,
abra o arco como indicado a seguir:

1 Eletrodo

2 Obra

3 Arco

Risque o eletrodo sobre a obra como
se fosse um fosforo; depois que tocou a
peca, levante ligeiramente o eletrodo.
Se o arco se interromper, é porque
oeletrodo foi levantado demais.
Se o eletrodo grudar na pega, gire-o
rapidamente para solta-lo.

= Miller recomenda Hobart filler
metals.

5-5. Lift-Arc™ TIG com Auto-Crater™ e Parada automatica™

—,

Inicio do arco com Lift-Arc

1 2

N

Fim de arco com Auto-Crater

ou

Fim de arco com Parada automatica

Inicio de arco com Lift-Arc TIG

Usa-se Lift-Arc para o processo
DCEN GTAW quando o método de
inicio alta frequéncia néo é permitido.

Selecione Lift-Arc na chave
Processo/Contator.

Ligue o gés
1 Toque ou risque.

2 Sustentagdo em qualquer
angulo.

Encostar o eletrodo de tungsténio

aobra no local do inicio da solda.

Levante lentamente o eletrodo.

O arco é aberto quando o eletrodo

é levantado.

Mantenha a cobertura de gas de
protecéo e elimine a contaminacéao
de tungsténio e de obra, usando
Auto-Crater ou parada automatica
para finalizar o arco.

Fim do arco com Auto-Crater:

[= Controle remoto ndao é necessario
ao usar Auto-Crater.

1 Durante a soldagem.

2 Levante a tocha levemente
para iniciar fim do Auto—Crater
(a corrente é reduzida).

3 Abaixe atocha. A corrente
de soldagem vai para baixo.

4  Gas de protegao continua até
desligamento.

Fim de arco com parada
automatica:

1 Durante a soldagem.

2 Levantar a tocha para iniciar
Parada automatica. (Levante
mais alto que o que é neces-
sario para iniciar Auto-Crater.)
O arco para.

3 Mova atocha de volta
para baixo a fim de manter
a protegéo de gés e prevenir
contaminacéo.

Marketing WM
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5-6. Controle remoto de tensao/corrente

W

& WIRE \

Voltage Sensing \
Wire Feeder (CV) g\

REMOTE L REMOTE ON O
Conecte 0 controle V/A s Configurar
Remoto ao soquete processo
remoto RC4

—_

VOLTAGE
AMPERAGE

Configurar Controle V/A
(Faixa média: cerca de 160 A)

1 Soquete remoto RC4

Conecte o controle remoto
opcional de tensao/corrente (V/A)
ao RC4 (veja Secgéo 4-9).

2 Chave do processo/contator

Com o controle remoto conectado,
a saida de soldagem com eletrodo
revestido ou TIG é determinada
por uma combinacdo de
configuragoes de tensao/corrente
do painel dianteiro e do controle
remoto. Em Arame, a saida de
soldagem é controlada somente
através do controle remoto.

In Example:

Process = Stick (Using Remote On/Off)

—_

Min = 30 A CC/DC
Max = 160 A CC/DC

)

ou

0
Méx (160 A DC) ,@\
Min (30 A DC)

Ajustar controle V/A remoto
(Soldagem de eletrodo revestido
somente)

259 872 / 248 009-A / S-0769 / S-0774
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SEEAO 6 - EQUIPAMENTO AUXILIAR DE OPERAEAO

6-1.

Soquetes de alimentacao elétrica do gerador e protetores suplementares

:q

&
?\ s

%
1]

A Use a protecao GFCI quando operar
equipamentos auxiliares. Caso
aunidade nao possua soquetes
GFCI, use extens6es com protegao
GFCI. Nao use soquetes GFCI para
alimentar equipamentos de auxilio
médico.

A

Desconecte o cabo de alimentacao
antes de tentar verificar ou reparar
acessorios ou ferramentas.

= Alimentagdo elétrica do gerador
diminui na medida em que a corrente
de soldagem aumenta.

Soquete de 120/240 V 50 A AC RC1

2 Soquetes de 120 V 20 A AC RC2
e RC3 (Soquetes GFCI mostrados)

Teste mensalmente o GFCI.
Veja secao 6-2 para informacoes
de GFCI e para procedimentos de
rearmamento e teste.

O

5
—

=5

elétrica

RC1
unifdsica de 60 Hz em velocidade
de soldagem/alimentagéo elétrica. Saida
maxima é de 12,0 kVA/KW.

fornece alimentagao

RC2 e RC3 fornecem alimentagao elétrica
unifdsica de 60 Hz em velocidade
de soldagem/alimentagédo elétrica. Saida
maxima de RC2 ou RC3 é de 2,4 kVA/KW.

3 Disjuntor CB1

CB1 protege soquetes padrao RC1, RC2 e
RC3 contra sobrecarga (para informagoes
sobre Excel power, veja Segao 6-3).
Se CB1 abre, os soquetes nao funcionarao.
Coloque a chave na posicao On para
rearmar.

4 Disjuntor CB2

CB2 protege RC2 contra sobrecargas.
Se CB2 estiver aberto, RC2 nao funciona.

Ref. 248 009

5 Disjuntor CB3

CB3 protege RC3 contra sobrecargas.
Se CB3 esta aberto, RC3 néo funciona.

= Para rearmar um disjuntor, pressione
a tecla. Se ele continuar abrindo,
chame um representante de assisténcia
técnica autorizada.

Saida combinada de todos os soquetes
limitados a classificagao de 12,0 kVA/kW
do gerador.

EXEMPLO: Se 20 A sao absorvidos
de cada soquete dupla de 120 V, somente
30 A estdo disponiveis no soquete
de 120/240V:

2x (120 V x 20 A) + (240 V x 30 A) =
12,0 KVA/KW
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6-2. Tomada GFCI, rearmamento e teste

il

EIV

P Al

== Local alternativo para os LEDs
indicadores vermelho e verde.

/

- %

[= A orientagao do receptaculo pode ser diferente em outras aplicagoes.

A Use a protecao de GFCI ao operar
equipamento auxiliar. Se a unidade
nao possuir tomadas GFCI, use um
cabo de extensao protegido por
GFCI. Nao use a tomada GFCI para
ligar equipamentos de suporte de
saude.

A Desconecte o cabo de alimentacao
antes de tentar verificar ou reparar
acessorios ou ferramentas.

1 Tomada 120 Vca, 20 A GFCI

2 Botao de teste da tomada GFCI

3 Botao de rearmamento da tomada
GFCI

4 LED datomada GFCI vermelha
5 LED datomada GFCI verde

[ As luzes indicadores Verde e
Vermelha podem estar combinadas
em um unico LED.

Tomadas GFCI

Tomadas GFCI protegem o usudrio contra
choques elétricos se ocorrer uma falha de
aterramento no equipamento conectado a
tomada. Uma falha de aterramento ocorre
quando a corrente elétrica toma o caminho
mais curto para o terra (Que pode ser em
uma pessoa) em vez de seguir seu
caminho seguro planejado.

Se uma falha de terra for detectada, o botao
Rearmar GFCI sobe, e o circuito se abre
para desconectar a alimentagdo ao
equipamento defeituoso. Uma tomada
GFCl nao oferece protecdo contra
sobrecargas de circuito, curto-circuitos ou
choques nado ligados a falhas de
aterramento. Rearme e teste a tomada
GFCI de acordo com os seguintes
procedimentos.

Um LED verde fixo indica a alimentagao
para a GFCI. Um LED vermelho fixo indica
que a GFCI foi desarmada.

Rearmamento/teste de tomadas GFCI
A Teste a GFCI mensalmente.

A Caso o LED vermelho da tomada
pisque, ndo use mais a tomada e
chame um Técnico Miller para
substitui-la.

A Extens6es com isolacao deficiente
ou compridas demais podem
causar perdas decorrente ou
quedas de tensao suficientes para
fazer desarmar o circuito GFCI.
Rearmar e testar como indicado
abaixo:

RotGFCI1 2017-10

Rearmamento de tomadas GFCI

Se ocorrer uma falha GFCI, desligue o
motor e desconecte 0 equipamento da
tomada GFCI. Verifigue se ha danos ou
umidade em ferramentas, cabos, plugues e
afins conectados a tomada. Ligue o motor,
coloque a chave de ignicao na posicao
RUN (Funcionamento) e pressione o botao
GFCI Reset (Redefinicho de GFCI).
Reconecte o equipamento a tomada GFCI.
Se o botao Rearmar GFCI subir
novamente, verifique o equipamento e
repare ou substitua-o caso esteja
defeituoso.

Teste de tomadas GFCI

Dé a partida no motor e pressione o botéo
Testar GFCI. O botao Rearmar GFCI deve
subir.

Pressione o botdao de rearmamento da
tomada.

Chame um Técnico Miller para
substituir uma tomada GFClI em
qualquer um dos seguintes casos:

A tomada nao desarma quando testada
O LED vermelho pisca

Nao se pode rearmar a tomada GFCI.
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6-3. Excel Power opcional

:Ii

Pa

AP

7
CB2 \) [] CB3

X~

(4]0)
W,

120V N\ s

(] 0

1

Excel ™ :o ower
Run Tools at Idle Speed

A opcao Excel power fornece
alimentagéo elétrica do gerador em
marcha lenta e enquanto acontece
a soldagem. Isso permite que a
maioria das ferramentas da obra
operem adequadamente na marcha
lenta do motor de combustao
interna.

A Use a protegao GFCI quando

operar equipamentos auxi-
liares. Caso a unidade nao
possua soquetes GFCI, use
extensbes com protecao
GFCI. Nao use soquetes GFCI
para alimentar equipamentos
de auxilio médico.

1 Soquete Excel Power
de 120V20AAC

Este soquete fornece 2,4 kVAkW
de energia de pura onda sinusoidal
de 120 V, 60 Hz a TODAS
as velocidades de motor de
combustéo interna.

Protecdo de circuito é fornecida
somente pelo CB3; CB1 nao
fornece protecdo ao Excel power.

Saida combinada de todos os
soquetes limitada a classificagao
de pico do gerador

Ref. 248 009 / 250 717-C

6-4. Soldagem e alimentacao elétrica simultanea

Corrente de soldagem Alimentacao elétrica total Ampéres de soquete Ampéres de soquete
em ampeéres em Watts de 120 V kVA de 240 V kVA
250 2200 18 9
180 3500 29 14
125 5200 43 21
90 8000 66 33
0 12,000 (Pico) 88 44

OM-258900 Pégina 33




= Uma lista de componentes completa esta disponivel em www.MillerWelds.com

6-5. Instrucoes de fiagcao para plugue opcional de 240 Volt, unifasico (NEMA 14-50P)

:q

j\ﬁaﬁ

7

Corrente disponivel em ampéres /
240 V Soquete* A cada 120V
soquete dupla

42 0

37 5

32 10

27 15

22 20

V x A = Watts

*Uma carga de 240 V ou duas de 120 V.

< 240VAC —>

120 VAC *

| dcmz |

< 120 VAC I

O plugue pode ser conectado para
uma carga de 240 V, de 2 arames ou
uma carga de 120/240V, de
3 arames. Veja diagrama do circuito.

1 Plugue conectado para
120/240 V, Carga de 3 fios

Quando conectado para cargas
de 120 V, cada soquete dupla
compartilhauma carga com metade
do soquete de 240 V.

2 Plugue conectado para 240V,
Carga de 2 arames

Terminal neutro (prata)
Terminal de carga 1 (Bronze)
Terminal de carga 2 (bronze)
Terminal de aterramento (verde)

Ampéres disponiveis utilizando
plugue de 120/240 V

3
4
5
6
7

Ferramentas usadas:

=F—

SR oo e
S

pluguet 11/03 - 120 813-D
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SEng 7 - MANUTENng E SOLung DE PROBLEMAS

7-1. Manutencao de rotina

27| &

@ A Pare o motor de combustao interna antes de
/)

realizar manutengao.

Recicle fluidos

A F)

[ Veja manual do motor de combustéo interna

de motor de . - ; -
= e adesivo de manutengdo para informagées
combustao ; LA -
. importantes de ativacdo, manutencdo e
interna. -
armazenamento. Faga a manutengdo do motor
de combustao interna com maior frequéncia
se for usado em condigbes severas.
@ v~ = Verificar <& = Trocar @ = Limpar %* = Substituir Referéncia
Acada 8 = &z Secao 4-5
-~
»~ Nivel de liquido 1+~ Nivel de combustivel »~ Nivel de dleo @ Derramamento de 6leo
refrigerante e combustivel
A cada
200 = 2 <
horas 9 (B
Q)
)
1~ Conexoes < Oleo < Filtro de dleo % Circulador de ar
de combustivel
Segao 7-2,
A ’/ 7-3, Manual
i \©) J de motor de
combustao
interna
@ Terminais de saida
A cada
400
Horas =
< Filtros de combustivel 1~ Tenséo da correia 1~ Cabos de soldagem
A cada o Manual
1000 ° do motor de
horas combustao
')%’ > @ interna,
Secgao 7-4
1~ Correia do ventilador »~ Mangueiras do radiador | »* Mangueiras
do circulador de ar
* 5 -
Deve A cada A cada Segdo 7-2
ST €X€- | 800 Horas 1000 horas
cutado
por um
repre-
sentante
de assis-
téncia 1~ Desbloqueio da valvula* | »~ Anéis coletores*
tecnica »~ % Escovas*
autori-
zado
A cada Manual
2000 do motor de
horas 'ﬁ» combustao
interna,
Segao 7-2
7% Mangueiras ¥ Liquido refrigerante
de combustivel e Mangueiras
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7-2.

Adesivo de manutencao e atividades de manutencao do motor de combustao interna

5

—,

A Pare o motor de combustao interna
e deixe esfriar.

Oleo e combustivel
1 Vélvula de drenagem de 6leo
2  Filtro de dleo

Troque o 6leo e o filtro do motor de
combustéo interna de acordo com o0 manual.

AVISO - Feche a valvula e a tampa da
valvula antes de adicionar dleo e de ativar o
motor de combustéo interna.

Encha o carter com 6leo novo até a marca
de cheio na vareta (veja Secao 4-5).

3 Dutos de combustivel

Substitua  dutos de  combustivel
se estiverem rachados ou desgastados.

4 Filtro em linha do combustivel
Instale novo filtro como mostrado.

5 Filtro do combustivel

Substitua o filtro de acordo com o manual
do motor de combustao interna.

Enxugue tracos de combustivel derramado.

Inicie o motor de combustdo interna
e verifique o combustivel quanto a
vazamentos.

A Pare o motor de combustao interna,
aperte as conexoes se necessario
e enxugue o combustivel.

Liquido refrigerante
6 Tampa do radiador

7 Torneira de descarga do radiador
(localizado no fundo do radiador)

Drene o liquido refrigerante do motor
de combustdo interna de acordo com o
procedimento no manual do motor de
combustao interna.

Adicione liquido refrigerante como se segue:

8 Mangueira de passagem de agua

Remova a mangueira de passagem de
agua. Adicione liquido refrigerante
ao radiador até que respingue para fora
da mangueira de passagem de &gua.
Isso assegura que todo o ar seja purgado
do sistema.

Reinstale a mangueira e a cobertura
do radiador. Verifique o nivel de liquido
refrigerante no recipiente de transbor-
damento.

Liquido refrigerante do motor € uma mistura
de agua e anticongelante a base de etileno
glicol. Uma solucdo de 50% de anti-
congelante e 50% de agua deve ser usada
neste motor de combustdo interna.
N&o utilize 100% de anticongelante, caso
contrario um dano severo ird ocorrer.
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7-3. Substituicao do Circulador de Ar
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—

-

s

&\

A Desligue o motor de combustao
interna.

AVISO - Niao execute o motor de
combustao interna sem o circulador de ar
ou com elementos sujos. Dano de motor
de combustéo interna causado pela
utilizagcdo de um elemento danificado néo
tem cobertura da garantia.

1 Tubo de entrada de ar
2 Garra “Obra’de mangueira
3 Circulador de ar

Afrouxe a garra “Obra”da mangueira,
deslize o limpador de ar em direcao
a parte traseira da unidade e remova.

Deslize o novo circulador de ar para o
tubo de entrada e prenda a garra “Obra”.

Substitua o circulador de ar a cada
o 200 horas ou menos se utilizado em
condicoes severas.

T
AL

T

?

259 872-A
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7-4. Ajuste da velocidade do motor de combustao interna

[= A velocidade do motor de combustao interna é controlada por um sistema eletrénico que pode somente ser ajustado por um Posto de Assisténcia
Técnica Autorizada da Fabrica. Violagées do controle eletrénico pode anular a garantia do motor de combustéo interna.

7-5. Protecao de sobrecarga

= 4 A oesi
-ﬁ'\ Desligue o motor de
4 A fjf‘& Ferramentas usadas: combustéo interna.

r = Quando o disjuntor ou o fusivel
——— abre, normalmente indica que
I——= 38pol existe um problema mais sério.
@4\ pol. Entre em contato com um
o representante da assisténcia
técnica autorizada.
1 Fusivel F5

F5 protege a oscilacao de excitacao
da soldagem contra sobrecarga.
Se F1 abre, a saida de soldagem
para ou é baixa.

2 Disjuntor suplementar CB5

Protege oscilagbes opcionais do
Excel power contra a sobrecarga.
Se ele abre, o Excel power nao esta
disponivel no soquete RC3.

Coloque a chave na posigao Ligada
para rearmar.

3 Disjuntor CB7

O CBY protege o circuito da vela de
aquecimento do motor. Se o CB7
abrir, a vela de aquecimento nao ira
aquecer. O CB7 automaticamente
rearma quando a falha for corrigida.

4 Disjuntor CB8

O CB8 protege o circuito de bateria
do motor de combustdo interna.
Seo CB8 abre, o motor de
combustao interna ndo ir4 arrancar.
O CB8 rearma automaticamente
quando a falha é corrigida.

177

Substitua quaisquer fusiveis abertos.
Feche a porta e/ou reinstale
acobertura antes de operar a
unidade.

5 Disjuntor CB4

O CB4 protege a oscilagao do
estator, fornecendo saida 24 volts
AC para o soquete remoto RC4. Se
0 CB4 abre, a saida de 24 volts AC
para o RC4 para.

Pressione a tecla para rearmar.

259 872
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7-6. Tabelas de Solucao de Problemas

.
B
N>

o

L.
Aglserl

A. Soldagem

Defeito

Solucao

Saida baixa ou ausente; a saida de
alimentacéo elétrica do gerador esta
em ordem nos soquetes AC.

Verifique configuragdes de controle e todas as conexdes.

Verificar o fusivel F5 e substituir se necessario (ver Secao 7-5).

Chame um representante da Assisténcia Técnica Autorizada para verificar escovas, anéis coletores
e retificadores principais SR1, SR2 e SR3.

Nao ha saida de soldagem ou saida
de alimentacéo elétrica do gerador
nos soquetes AC.

Certifique-se de que todos os equipamentos estdo desconectados dos soquetes ao iniciar a unidade.

Chame um representante da Assisténcia Técnica Autorizada para verificar escovas e anéis
coletores.

Saida baixa. Verifique as configuracdes de controle.
Circulador de ar de servico (veja Secao 8-2)
Chame um representante da Assisténcia Técnica Autorizada para verificar escovas e anéis
coletores.

Saida alta. Verifique as configuracdes de controle.

Saida erratica.

Verifique as configuracdes de controle.

Aperte e limpe as conexdes com o eletrodo e a obra.

Utilize eletrodos secos e adequadamente armazenados para soldagem por eletrodo revestido e TIG.

Remova bobinas em excesso dos cabos de soldagem.

Limpe e aperte conexdes tanto dentro quanto fora do gerador de soldagem.

Chame um representante da Assisténcia Técnica Autorizada para verificar escovas e anéis
coletores.

B. Alimentacéo elétrica do gerador

Defeito

Solucao

Saida de alimentacao elétrica
do gerador baixa ou ausente nos
soquetes AC; saida em ordem.

Rearmar os disjuntores suplementares (veja secdo 7-1).

Pressione a tecla Rearmar do soquete GFCI (veja Segao 6-2).

Verifique conexdes de fiacao da ignicao do motor de combustao interna.

Chame um representante da Assisténcia Técnica Autorizada para verificar escovas e anéis coletores.

Sem alimentagao elétrica do gerador
ou da saida.

Certifique-se de que todos os equipamentos estdao desconectados dos soquetes ao iniciar a unidade.

Verifique conexdes de fiacao da ignicao do motor de combustao interna.

Chame um representante da Assisténcia Técnica Autorizada para verificar escovas e anéis coletores.

Saida de alimentagéo elétrica erratica
nos soquetes AC.

Verifique o nivel de combustivel.

Verificar a fiacao e as conexdes do soquete.

Chame um representante da Assisténcia Técnica Autorizada para verificar escovas e anéis coletores.

C. Motor de combustao interna

Mostrador da Manutengao

Acao

noFUEL Cologue a chave do Controle do Motor de Combustao Interna na posicao desligada, reabastega
€ acione o motor.

HI H20 A temperatura do liquido refrigerante € muito alta. Deixe que o motor de combustao interna esfrie
e verifique o nivel de liquido refrigerante (veja Secéo 7-2).

LO OIL A pressao do 6leo estd muito baixa. Deixe que o motor de combustéo interna resfrie e verifique

o nivel de 6leo (veja Segéo 7-2).
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Defeito

Solucao

O motor de combustao interna
nao arranca.

O disjuntor CB8 pode estar aberto (veja segao 7-5). Espere e tente novamente.

Verificar a tensao da bateria.

Verifique as conexdes de bateria; limpe e aperte se necessario.

Verifique a chave do plugue de controle do motor de combustéo interna e conexdes de cabos
de fiagdo do motor de combustéo interna.

Chame um representante da Assisténcia Técnica Autorizada para verificar o disjuntor CB8.

O motor de combustao interna
se move, porém nao inicia.

Verifique o nivel de combustivel e os indicadores de falha do painel dianteiro (veja Secéo 6-1).

O disjuntor da vela de aquecimento CB7 pode estar aberto (veja Secao 7-5). Espere e tente
novamente.

Faca a manutengao do funil e filtro de combustivel em linha (veja Secéo 8-2).

Verifique a bateria e substitua se necessario.

Verifique o Sistema de carregamento do motor de combustao interna de acordo com o manual
do motor.

Chame um representante da Assisténcia Técnica Autorizada para verificar os cédigos de falha
da Unidade de Controle do Motor de Combustao Interna (ECU).

Chame um representante da Assisténcia Técnica Autorizada para verificar a chave de vela
de aquecimento S2, vela de aquecimento e relé de controle CR1.

O motor de combustéo interna inicia
porém interrompe quando a chave de
Controle do Motor de Combustao Inter-
na S1 retorna a posigdo de Execugao/
marcha lenta.

Verifique o nivel de éleo (veja Secdo 5-6) e indicadores de falha do painel dianteiro (veja Segao 6-1).
O motor de combustao interna nao ird iniciar se a pressao do 6leo estiver muito baixa.

Verifique o nivel de liquido refrigerante e a Correia do ventilador (veja Secdo 5-6 e manual de motor
de combustao interna) e verifique os indicadores de falha do painel dianteiro (veja Segao 6-1).
O motor de combustao interna no ira reiniciar se a sua temperatura estiver muita alta.

Chame um representante da Assisténcia Técnica Autorizada para verificar a chave de desligamento
de presséo de 6leo baixa S3 e chave de temperatura do motor de combustao interna S4.

O motor de combustao interna parou
durante a operagao normal.

Verifique o nivel de combustivel e os indicadores de falha do painel dianteiro (veja Secao 6-1).

Verifique o nivel de dleo (veja Segdo 5-6) e indicadores de falha do painel dianteiro (veja Segao 6-1).
O motor de combustao interna nao ird iniciar se a pressao do 6leo estiver muito baixa.

Verifique o nivel de liquido refrigerante e a Correia do ventilador (veja Secdo 5-6 e manual do motor
de combustao interna) e verifique os indicadores de falha do painel dianteiro (veja Segao 6-1).
O motor de combustao interna para se a sua temperatura estiver muito alta.

Chame um representante da Assisténcia Técnica Autorizada para verificar a chave de desligamento
de presséo de 6leo baixa S3 e chave de temperatura do motor de combustao interna S4.

A bateria descarrega entres os
periodos de uso.

Limpe a parte superior da bateria com uma solugéo de bicarbonato de sédio e 4gua; enxague
com agua limpa.

Recarregue a bateria periodicamente (aproximadamente a cada 3 meses).

Substituta a bateria.

Verifique a tensao do alternador de acordo com o manual do motor de combustao interna.

O motor de combustao interna nao
retorna & marcha lenta quando a carga
é removida com a chave de Controle
do Motor na posigcao de execugao/mar-
cha lenta.

Remova todas as cargas de alimentacéo elétrica de soldagem e de gerador.

Chame um representante da Assisténcia Técnica Autorizada especialista em motor de combustéo
interna para verificar o motor e a fiagcdo.

O motor de combustao interna nao
permanece na velocidade de solda/
alimentagéo elétrica quando a alimen-
tacao elétrica ou carga de soldagem é
aplicada com a chave do Controle de
Motor em posicao execucao/marcha
lenta.

Chame um representante da Assisténcia Técnica Autorizada especialista em motor de combustéo
interna para verificar o motor e a fiagcdo.

O exaustor do motor de combustao
interna solta fumaca preta quando a
unidade esta sob carga.

Substitua o purificador de ar.
Substitua o filtro de combustivel.
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SEng 8 - LISTA DE COMPONENTES

8-1. Pecas de reposicao recomendadas

Marc. No. Do
Dia. componente Descricao Quantidade

Pecas de reposicao recomendadas

.................... 259935 .. Filter Kit, Kubota (Includes air cleaner element, fuel, oil filters) ......... 1
.................... 258349 .. Air Cleaner, Intake Dry StraightOutlet . .................. ... ... ... 1
.................... 213858 .. Filter, Fuel In-line 5/16x5/16 Mic125-175.............. ... 1
.................... 259934 .. Filter, Fuel (Kubota) ........... .. .o 1
.................... 187443 .. OQilFilter ... i 1
.................... 259949 .. Belt, Fan ... ... . e T
........ GLOWPLUG . 187820 .. GIOWPIUG ... . i
........... F5 ..... 012655 .. Fuse, Mintr Cer 10. Amp 250 Volt ............. ... ... oo 1
.................... 259974 .. Switch, Pressure Qil 7psiNc Cont Screw Term . ..................... 1
.................... 243344 .. Sensor, Temperature .. .....ooviieiine it 1
.................... 243345 .. Sensor, Speed ... .. i
.................... 280496 .. Alternator ........... ... e
.................... 280495 .. Actuator, GOVErnor ........coviiiiiiiiiiiii i 1
.................... 243341 .. Switch, Temp 115DegC ..... ... 1
.................... 259982 .. Starter, EngineKubota ............... ... ... i 1
Miller recomenda

0 elo que une o m

FILLER METALS

Encontrar a solugao adequada em metal de enchimento para suas
necessidades em soldagem € fundamental em uma inddstria na qual
fazer um bom trabalho € o que importa. Metais de enchimento 530 mais
do que apenas um componente de soldagem , eles sdo o elo gue une
a cléncla e as pessoas. As solugies apropriadas. Solugdbes que tomam
0 nNosso mundo mais seguro. Mais dinamico. Mais do que vocé precisa.

Cada dia, cada projeto, cada solda € mais uma oportunidade para
a Hobart conquistar e garantir a sua confianga, ajudando vocé
a encontrar a solugdo adequada em metal de enchimentao.
oy | Esse tipo de ajuda, e encontrar solugies de soldagem para vocE,
€ 8 NosSsa paixao.

-~
7 CI ENCIA + Pissnﬂs Visite HobartBrothers.com para mais informacgdes.

Encontre Sua Solugao. Hoje.
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Notas
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SECAO 9 - ESQUEMA ELETRICO
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Figura 9-1. Diagrama de circuito para soldadora/gerador
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& WARNING | Do not touch live electrical parts.
=2 ® Disconnect input power or stop
Pz \ engine before servicing.
4 © Do not operate with covers removed.
ELECTRIC ® Have only qualified persons install,
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SECAO 10 - DJRETRIZES PARA ALIMENTACAO
ELETRICA DO GERADOR

[& As exibigbes nesta segcao pretendem ser representativas de todos os geradores de soldagem movidos por motor de combustao interna/ger-
adores. A sua unidade pode diferir dos geradores exibidos.

10-1. Selecao do equipamento

) N\ 1 Soquetes de Alimentagao

Elétrica do Gerador —
neutro ligado a armagao

2 Plugue de 3 pinos do
equipamento do equipamento
aterrado ao estojo

3 Plugue de 2 pinos do
equipamento duplamente
isolado

[= Certifique-se de que no equi-
pamento esteja inscrito o
simbolo ou texto de isolamento
duplo.

A Nao utilize plugue de 2 pinos
a nao ser que o equipamento
seja duplamente isolado.

gen_pwr 2017-01 - ST-800 577

»

]
GND/PE /

@w%

800 652-D
3

3 Armacao de metal do veiculo armacao do veiculo. Sempre conec-
te um fio de aterramento do terminal
de aterramento do equipamento do
gerador a um metal descoberto

A Sempre aterre a armagao do gerador
a armacao do veiculo para prevenir
choque elétrico e riscos de eletri-
cidade estatica.

Conecte o cabo do terminal de aterramento
do equipamento a armagao de metal do
veiculo. Utilize fio de cobre isolado AWG #8

A

Veja também o informe N. 29 Segu-
ranca e saude AWS, Aterramento
de geradores de soldagem portateis
e montados no veiculo.

Terminal de aterramento de
equipamento (no painel dianteiro)

Cabo de aterramento (nao fornecido)

ou maior.

[ Conecte eletricamente a armagao do

gerador a armagéo do veiculo através
de contato metal-metal.

A Forros, rampas de expedicao

e algumas engrenagens isolam o
gerador de soldagem/gerador da

naarmagcao do veiculo, como
mostrado.

Use a protecao GFCI quando operar
equipamentos auxiliares. Caso a
unidade nao possua soquetes GFCI,
use extensoes com protecao GFCI.
Nao use soquetes GFCI para alimen-
tar equipamentos de auxilio médico.
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10-3. Aterramento ao fornecer sistemas de construcao

pa

1 Terminal de aterramento
do equipamento

2 Cabo de aterramento

Utilize arame de cobre isolado
AWG #8 ou maior.

3 Dispositivo de aterramento

= Utilize dispositivo de
aterramento como consta nos
cddigos elétricos.

A Aterre o gerador ao sistema
se estiver fornecendo
alimentacao elétrica a um
sistema de cabeamento local
(casa, loja, fazenda).

A Veja também o informe N. 29
Seguranca e saude AWS,
Aterramento de geradores
de soldagem portateis e
montados no veiculo.

ST-800 576-B

10-4. Quanta alimentacao elétrica o equipamento necessita?

N

60W

VOLTS

AMPS 4.5

Hz

115

50/60

1 Cargaresistiva

Uma lampada é uma carga resistiva e exige
uma quantidade constante alimentacéo
elétrica.

2 Carga nao resistiva

Equipamento com um motor é uma carga
ndo-resistiva e exige aproximadamente
seis vezes mais alimentacdo elétrica
ao iniciar o motor do que na execucao
(veja Secao 10-8).

3 Dados de classificacao

A classificacdo mostra volts e amperes
ou watts exigidos para executar o equipa-
mento.

Ampéres x Volts = Watts

Exemplo 1: Se uma furadeira utiliza
4,5 ampéres a 115 volts, calcule a exigéncia
de alimentacdo elétrica de execugao
em watts.

45Ax 115V =520 W

A carga aplicada pela furadeira é de
520 watts.

Exemplo 2: Se trés refletores de 200 watts
sao utilizados com a furadeira do Exemplo 1,
adicione as cargas individuais para calcular
a carga total.

(83x200W) + 520 W = 1120 W
A carga total aplicada pelos trés refletores
e a furadeira é de 1120 watts.

S-0623

OM-258900 Pégina 47




10-5. Exigéncias aproximadas de alimentacao elétrica para motores industriais

Motores industriais

Classificacao

Watts de inicio

Watts de execugao

Fase partida 1/8 HP 800 300
1/6 HP 1225 500
1/4 HP 1600 600
1/3 HP 2100 700
1/2 HP 3175 875
Capacitor Execugao de Indugéo de inicio 1/3 HP 2020 720
1/2 HP 3075 975
3/4 HP 4500 1400
1HP 6100 1600
1-1/2 HP 8200 2200
2 HP 10550 2850
3 HP 15900 3900
5HP 23300 6800
Capacitor Execugao de indugéao de capacitor 1-1/2HP 8100 2000
5HP 23300 6000
7-1/2 HP 35000 8000
10 HP 46700 10700
Atividade do ventilador 1/8 HP 1000 400
1/6 HP 1400 550
1/4 HP 1850 650
1/3 HP 2400 800
1/2 HP 3500 1100

10-6. Exigéncia aproximada de

alimentacao elétrica para equipamento de fazenda/casa

Equipamento de Fazenda/casa

Classificacao

Watts de inicio

Watts de execugao

Tanque de armazenamento de degelo 1000 1000
Limpadora de graos 1/4 HP 1650 650
Transportador portatil 1/2 HP 3400 1000
Elevador de graos 3/4 HP 4400 1400
Resfriador de leite 2900 1100
Ordenhador (Bomba de vacuo) 2 HP 10500 2800
MOTORES DE ATIVIDADES DE FAZENDA 1/3HP 1720 720
Std. (p. ex. transportadores, 1/2 HP 2575 975
Sonda alimentadora, 3/4 HP 4500 1400
compressores de ar) 1HP 6100 1600
1-1/2HP 8200 2200
2 HP 10550 2850
3 HP 15900 3900
5HP 23300 6800
Torque alto (p. ex. limpadores 1-1/2HP 8100 2000
de celeiro, Descarga de silos, 5HP 23300 6000
Elevadores de celeiro, Alimentadores) 7-1/2 HP 35000 8000
10 HP 46700 10700
Misturador de 3-1/2 pés cubicos 1/2 HP 3300 1000
Alta presséo 1,8 Gal/Min 500 psi 3150 950
Lavador 2 gal/min 550 psi 4500 1400
2 gal/min 700 psi 6100 1600
Refrigerador ou freezer 3100 800
Bomba de pocos superficiais 1/3 HP 2150 750
1/2 HP 3100 1000
Bomba de poco 1/3 HP 2100 800
1/2 HP 3200 1050
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10-7. Exigéncias aproximadas de alimentacao elétrica para equipamento de empreiteiro

Empreiteiro Classificacao Watts de inicio Watts de execugao

Furadeira manual 1/4 pol. 350 350
3/8 pol. 400 400

1/2 pol. 600 600

Serra circular 6-1/2 pol. 500 500
7-1/4 pol. 900 900

8-1/4 pol. 1400 1400

Serra de mesa 9 pol. 4500 1500
10 pol. 6300 1800

Serra de fita 14 pol. 2500 1100
Moedor de bancada 6 pol. 1720 720
8 pol. 3900 1400

10 pol. 5200 1600

Compressor de ar 1/2 HP 3000 1000
1 HP 6000 1500

1-1/2HP 8200 2200

2 HP 10500 2800

Motosserra elétrica 1-1/2 HP, 12 pol. 1100 1100
2 HP, 14 pol. 1100 1100

Rocadeira elétrica Padrao 9 pol. 350 350
Servigo pesado 12 pol. 500 500

Cultivador elétrico 1/3 HP 2100 700
Corta sebes elétrico 18 pol. 400 400
Refletores HID 125 100
Haleto metalico 313 250

Mercurio 1000
Sédio 1400

Vapor 1250 1000

Bomba submersivel 400 GPH 600 200
Bomba centrifuga 900 GPH 900 500
Enceradeira de chao 3/4 HP, 16 pol. 4500 1400
1 HP, 20 pol. 6100 1600

Lavadora de alta pressao 1/2 HP 3150 950
3/4 HP 4500 1400
1HP 6100 1600

Misturador de tambor 55 gal. 1/4 HP 1900 700
Aspirador Molhado e Seco 1,7 HP 900 900
2a1/2HP 1300 1300
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10-8. Alimentacao elétrica exigida para inicio do motor

Exigéncias de inicio para motor de indugao de uma fase
Cadigo G H J K L M N P
de inicio
do motor
KVA/HP 6.3 71 8.0 9.0 10.0 1.2 125 14.0
\ 1 Codigo de inicio do motor
2 Corrente de execugao
3 HP do Motor
4  Tens&o do motor
Para encontrar a corrente inicial:
Etapa 1: Encontre o cédigo e utilize
4 atabela para encontrar kVA/HP.
AC MOTOR 2 S o o
1 NS C MOTO 1 —2 Se o codigo néo esta listado, multiplique
N VOLTS 230 AMPS 2.5 a corrente de execugao por seis para
3 \“ CODE M Hz 60 encontrar a corrente de inicio.
> HP 1/4 PHASE 1 Etapa 2: Encontrar HP e Volts do motor.

Etapa 3: Determine corrente de inicio
(veja exemplo).

A saida de corrente do gerador de
soldagem/geradordeve ser pelo menos
duas vezes a corrente de execucao do
motor.

(kVA/HP x HP x 1000) / Volts =
Corrente de inicio

Exemplo: Calcule a corrente de inicio
exigida para um motor de 230 V, 1/4 HP
com um cédigo de inicio do motor de M.

Volts = 230, HP = 1/4, kVA/HP = 11,2
(11,2x1/4 x 1000) / 230 = 12.2A
Inicio do motor exige 12,2 amperes.

S-0624

10-9. Quanta alimentacao elétrica pode ser fornecida pelo gerador?

=6 =0

&8

=l e
o e

o
— )

®

1 Limite a carga a 90% da saida
do gerador

Sempre inicie cargas nao-resistivas
(motor) na ordem da maior para a menor
e adicione no final cargas resistivas.

2 Regrados 5 segundos

Se o motor nao iniciar dentro de
5 segundos, desligue a alimentagao
elétrica para evitar danos ao motor.
O motor exige mais alimentagdo
elétrica do que o gerador é capaz
de fornecer.

Ref. ST-800 396-A / S-0625
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10-10. Conexo0es tipicas para Suprimento de alimentagao elétrica em standby

Fornecimento
de energia
elétrica

Chave de
transferéncia

_,

Cargas
essenciais

Fundida
Desconecte
a chave
(se necessario)

Soldagem
Gerador
Saida

A Tenha somente pessoas
qualificadas para executar
essas conexodes conforme
todos os codigos aplicaveis
e praticas de seguranca.

A Instale, aterre e opere
corretamente este Equipa-
mento de acordo com o seu
Manual do Usuario e com as
normas nacionais, estaduais
e locais.

= E requerido equipamento
fornecido pelo cliente caso
o gerador tenha que fornecer
alimentacdo elétrica em stand
by durante emergéncias ou
cortes de energia.

1 Fornecimento de energia
elétrica

2 Chave de transferéncia
(Passo duplo)

A chave transfere a carga elétrica
da concessionaria de energia
elétrica para o gerador. Transfira
a carga de volta para a conces-
siondria de energia elétrica quando
o servigo for restabelecido.

Instale a chave correta (fornecida
pelo cliente). A classificagdo da
chave deve ser igual ou maior
que a protecdo de sobrecorrente
do ramo.

3 Chave de desconexao fundida

Instale a chave correta (fornecida
pelo cliente) se exigida pelo codigo
elétrico.

4 Saida de gerador de
soldagem/gerador

Tensdo de saida do gerador e
fiagdo devem ser consistentes com
a tensédo regulares do sistema
(concessionaria) e fiagao.

Conecte o gerador com fiacao
temporariaou permanente adequa-
da para a instalagao.

Desligue ou desconecte todos
0s equipamentos conectados ao
gerador antes de iniciar ou inter-
romper um motor de combustéo
interna. Ao iniciar ou interromper,
omotor de combustdo interna
tem velocidade baixa, o que causa
tenséao e frequéncia baixa.

5 Cargas essenciais

A saida de gerador pode nao
atender aos requisitos elétricos do
local. Se o gerador nao produz
saida suficiente para atender
atodos o0s requisitos, conecte
somente cargas  essenciais
(bombas, freezers, aquecedores,
etc. - Veja Secao 10-4).
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10-11. Selecao de cabo de extensao (Utilize o cabo mais curto possivel)

Comprimentos de cabo para cargas de 120 Volts

A Use a protecao GFCI quando operar equipamentos auxiliares. Caso a unidade nao possua soquetes GFCI, use extens6es com
protecao GFCI. Nao use soquetes GFCI para alimentar equipamentos de auxilio médico.
Comprimento maximo de cabo permitido em pés (m) para Bitola dos Condutores AWG (mm2)*
(ﬁcr’;:g:g) g\‘;‘;ﬂz) 4 (25) 6 (16) 8 (10) 10 (6) 12 (3) 14 2,5)
5 600 350 (106) 225 (68) 137 (42) 100 (30)
7 840 400 (122) 250 (76) 150 (46) 100 (30) 62 (19)
10 1200 400 (122) 275 (84) 175 (53) 112 (34) 62 (19) 50 (15)
15 1800 300 (91) 175 (53) 112 (34) 75 (23) 37 (11) 30 (9)
20 2400 225 (68) 137 (42) 87 (26) 50 (15) 30 (9)
25 3000 175 (53) 112 (34) 62 (19) 37 (11)
30 3600 150 (46) 87 (26) 50 (15) 37 (11)
35 4200 125 (38) 75 (23) 50 (15)
40 4800 112 (34) 62 (19) 37 (11)
45 5400 100 (30) 62 (19)
50 6000 87 (26) 50 (15)

*Bitola dos condutores é com base na queda méxima de 2% de tenséo

Comprimentos de cabo para carga de 240 Volts

A Use a protecao GFCI quando operar equipamentos auxiliares. Caso a unidade nao possua soquetes GFCI, use extens6es com
protecao GFCI. Nao use soquetes GFCI para alimentar equipamentos de auxilio médico.
Comprimento maximo de cabo permitido em pés (m) para Bitola dos Condutores AWG (mm2)*
(ﬁ‘r’;;'::;) g\‘;‘;ﬂz) 4 (25) 6 (16) 8 (10) 10 (6) 12 (4) 14 (2,5)
5 1200 700 (213) 450 (137) 225 (84) 200 (61)
7 1680 800 (244) 500 (152) 300 (91) 200 (61) 125 (38)
10 2400 800 (244) 550 (168) 350 (107) 225 (69) 125 (38) 100 (31)
15 3600 600 (183) 350 (107) 225 (69) 150 (46) 75 (23) 60 (18)
20 4800 450 (137) 275 (84) 175 (53) 100 (31) 60 (18)
25 6000 350 (107) 225 (69) 125 (38) 75 (23)
30 7000 300 (91) 175 (53) 100 (31) 75 (23)
35 8400 250 (76) 150 (46) 100 (31)
40 9600 225 (69) 125 (38) 75 (23)
45 10,800 200 (61) 125 (38)
50 12,000 175 (53) 100 (31)

*Bitola dos condutores é com base na queda méxima de 2% de tenséo
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Duvidas a respeito da
Garantia Miller?

Consulte o seu
Distribuidor local
ou ITW Soldagem.

O seu Distribuidor Miller
oferece ainda...

Assisténcia Técnica

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

Suporte

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

@ Miller

Valida a partir de 01 de Janeiro de 2017

(Equipamentos com numero de série comegando por “MH” ou mais recentes)

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

GARANTIA LIMITADA - Sujeita aos termos e condi¢oes abaixo, Miller
Electric Mfg. Co., Appleton, Wisconsin (EUA), garante ao Comprador
original que um equipamento novo Miller vendido depois que o presente
Termo entrou em vigor nao apresenta defeitos de materiais ou mao 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 abaixo, Miller ou seus
Servigos Autorizados (SAMs) reparardo ou substituirao pecas ou
componentes que apresentem defeito de material ou Mao de Obra..
Miller deve ser notificada por escrito dentro de trinta (30) dias contados
da ocorréncia do defeito ou falha, sendo que Miller daré as necessarias
instrucbes quanto aos procedimentos a serem adotados. Se a
notificagdo for submetida como reclamacéo da garantia online, a
reclamacéo deve incluir uma descricdo detalhada da falha e as
medidas tomadas para solugéo de problemas a fim de identificar os
componentes com falha e a causa desta falha.

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

1. 5 (cinco) anos para pegas — 3 (trés) anos para mao de obra
* Pontes retificadoras originais; somente tiristores ou
transistores, diodos e blocos retificadores separados
2. 3 (trés) anos — Pecas e mao de obra
* Dispositivos LCD auto-escurecedores para capacetes
de protecao (exceto Série Classic) (salvo méo de obra)
* Maquina de soldagem movida a motor de combustdo
interna/Geradores
(NOTA: os motores dos Geradores tém garantia especifica
dada pelo préprio fabricante.)
*  Fontes de energia inversoras (salvo quando especificado)
*  Fontes de energia para corte a plasma
*  Controles de processo
*  Alimentadores de arame semi-automaticos e automaticos
*  Fontes de energia dos tipos Transformador e Retificador
3. 2 (dois) anos — Pecas e méo de obra
* Dispositivos LCD auto-escurecedores para capacetes de
protecdo — somente Série Classic (salvo mao de obra)
*  Extratores de fumos - Capture 5, Séries Filtair 400 e Industrial
Collector
4. 1 (um) ano — Pecas e mao de obra (salvo quando especificado)
*  Sistemas de soldagem AugmentedArc e LiveArc
*  Dispositivos de movimentacdo automatica
* Pistolas MIG resfriadas a ar BTB Bernard
* Unidades CoolBelt e CoolBand (salvo méo de obra)
*  Sistema de secagem de ar dessecante
*  Equipamentos externos de monitoragao e sensores
*  Acessorios opcionais de campo
(NOTA: acessorios opcionais de campo sédo cobertos pelo
periodo de garantia restante do produto ao qual eles estao
associados ou por um minimo de 1 (um) ano — valendo o
maior prazo.)
* Pedais de controle remoto RFCS (exceto RFCS-RJ45)
*  Extratores de fumos - Filtair 130 e Séries MWX e SWX
*  Geradores de Alta Freqiiéncia (A.F.)
* Tochas de corte a plasma ICE/XT (salvo méo de obra)
* Fontes de energia, circuladores de agua para aquecimento
por inducao
(NOTA: os registradores digitais tém garantia especifica
dada pelo préprio fabricante.)
* Bancos de carga e afericao
* Pistolas de soldar com motor incorporado (exceto pistolas
Spoolmate)
* Unidades PAPR (salvo mao de obra)
* Posicionadores e seus controles
*  "Racks”
*  Carrinhos/reboques
*  Ponteadeiras para soldagem por resisténcia

* Mecanismos de avango do arame para soldagem ao arco
submerso
* Tochas TIG (salvo méo de obra)
*  Pistolas Tregaskiss (exceto Mao de Obra)
*  Sistemas de agua de resfriamento
* Pedais e Controles remotos sem fio e receptores
* Bancadas e mesas de soldagem (salvo mao de obra)
5. 6 (seis) meses
* Baterias
6. 90 (noventa) dias — Pecas de
*  Acessorios (kits)
* Lonas de protecao
* Bobinas e mantas, cabos e Controles ndo eletronicos para
Aquecimento por indugéo
* Pistolas M

* Pistolas MIG, magaricos para soldagem por arco submerso
(SAW), cabecas para revestimento externo

*  Controles remotos e RFCS-RJ45

* Pecas de reposicao (exceto Mao de Obra)

*  Pistolas com motor incorporado Spoolmate
A Garantia Miller® néo se aplica a:

1. Componentes consumiveis tais como bicos de contato, bicos
de corte, contatores, escovas de motor elétrico, relés, tampos
de bancadas de soldagem e cortinas de soldagem ou pecas
gastas por uso normal. (Excecbes: a garantia cobre as
escovas de motor elétrico e os relés de produtos movidos por
motor de combustao interna.)

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

3. Equipamentos modificados por terceiros (isto é nao por um
Servigo Autorizado Miller - SAM) ou os que foram instalados,
operados ou usados de forma incorreta ou em desacordo com os
padrées industriais normais ou os que nédo tiveram manutengao
normal e necessaria ou os que foram utilizados fora das suas
especificagoes.

0S PRODUTOS MILLER SAO PREVISTOS PARA COMPRA E

UTILIZACAO POR USUARIOS NAS AREAS COMERCIAL E

INDUSTRIAL E POR PESSOAS TREINADAS E EXPERIMENTADAS

NO USO E NA MANUTENCAO DE EQUIPAMENTOS DE SOLDAR E

CORTAR A PLASMA.

Em caso de pedido de garantia nas condi¢bes aqui descritas, Miller

podera, a seu Unico critério, adotar qualquer uma das seguintes

providéncias: (1) Reparar; ou (2) Substituir; ou, em casos especiais e

desde que devidamente autorizado por escrito pela Miller (3) Negociar

ou assumir um custo razoavel para a reparacdo ou a substituicao dos
itens envolvidos por parte de um Servico Autorizado Miller (SAM); ou

(4) Reembolsar o valor de aquisicao (sendo deduzida uma depreciacédo

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

considerado, os custos de despacho e transporte correndo por conta
do cliente. Caso Miller opte pela reparacdo ou substituicdo, as
condigbes sao F.O.B. Fabrica ou Filial Miller ou Servico Autorizado

Miller (SAM) conforme determinado pela Miller. Consequentemente,

nao havera compensagéo ou reembolso de qualquer tipo de despesa

relacionada ao transporte.

DE ACORDO COM AS LIMITACOES LEGAIS EVENTUALMENTE

EXISTENTES, AS SOLUCOES AQUI OFERECIDAS SAO UNICAS E

EXCLUSIVAS. EM NENHUMA CIRCUNSTANCIA OU EVENTO

PODERA MILLER SER RESPONSABILIZADA JURIDICAMENTE,

DIRETA OU INDIRETAMENTE, POR DANOS ESPECIFICOS

(INCLUSIVE PERDA DE PATRIMONIO) INCIDENTAIS OU

RESULTANTES (INCLUSIVE LUCRO CESSANTE), COM BASE EM

EEGNA-\TATO' AGRAVO OU QUALQUER OUTRO EMBASAMENTO

QUALQUER GARANTIA EXPRESSA NAO PREVISTA NO PRESENTE

TERMO E QUALQUER GARANTIA IMPOSTA, AVAL E

REPRESENTACAO DE DESEMPENHO E QUALQUER OUTRA

SOLUGCAO POR QUEBRA DE CONTRATO OU QUALQUER OUTRO

EMBASAMENTO LEGAL QUE, EXCETO PARA ESTA CLAUSULA,

POSSA SURGIR POR IMPLICAQAO DE ACAO JUDICIAL, PRATICA

DE COMERCIO OU TRANSCURSO DE NEGOCIAGAO, INCLUSIVE

QUALQUER GARANTIA IMPOSTA DE PRATICA COMERCIAL OU

DESEMPENHO PARA UMA FINALIDADE PARTICULAR, COM

RESPEITO A QUALQUER E TODO EQUIPAMENTO FORNECIDO

POR MILLER, E EXCLUIDA E REJEITADA POR MILLER.

Esta garantia original foi elaborada com termos juridicos de lingua

inglesa. No caso de qualquer reclamagao ou desacordo, prevalecera o

significado das palavras em inglés.
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Registro do Equipamento

Preencha o quadro abaixo para controle e uso da Garantia.

Modelo

Numero de série/Versao

Data da Compra, nimero da Nota Fiscal e Fornecedor

(Data da entrega do equipamento ao Cliente original.)

Distribuidor

Endereco

Cidade

UF

CEP

Para Assisténcia Técnica

Contate um DISTRIBUIDOR ou um SERVICO AUTORIZADO MILLER

Sempre informe o0 Modelo, a Versao e o numero de série

do Equipamento.

Contate um distribuidor ou um servico
autorizado Miller

Equipamentos e Consumiveis para Soldagem
Acessorios opcionais

Equipamentos de Protecao Individual
Assisténcia Técnica e Reparacéao

Pecas de reposicao

Treinamento (Cursos, Videos, Livros)

Manuais Técnicos (Manutengao Preventiva
e Corretiva e Listas de Componentes)

Esquemas Elétricos e Eletronicos

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

Para localizar um Distribuidor Miller ou um Servigo
Autorizado Miller (SAM), visite o site
www.itwsoldagem.com.br ou chame (0xx11) 5514-3366.

Contate a Entregadora para:

Em casos de perda ou dano durante o
transporte, preencha uma Reclamagéo.

Para assisténcia no preenchimento ou no encaminha-
mento de Reclamacoes, contate o seu Distribuidor
efou ITW Soldagem.

Traduzido das Instrugoes Originais— IMPRESSO nos EUA

© 2017 Miller Electric Mfg. Co. 2017-01

Miller Electric Mfg. Co.

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

Importador:

ITW Welding Produtos para Soldagem Ltda
Rua Gomes de Carvalho, 1306 - Cj. 21
Séao Paulo-SP

04547-005 Brasil

CNPJ 01.751.969/001-67

Para contatos Internacionais visite
www.MillerWelds.com

@ Miller



