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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

aEa com que a instalagao 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, se por algum motivo, a unidade precisar de
o g | reparo, consulte a secao “Solucao de
ISO 9001 problemas”, que ajudard vocé a descobrir

. qual € o problema. Nossa extensa rede de
Qua“ty servicos esta disponivel para ajudar a

Miller & o primeiro fabricante  corrjgj—]o, Informacdes de garantia e
de Equipamentos para solda-

gem nos EUA a ser certificado manutengﬁo para O sc€u modelo eSpeCifiCO

pelo Sistema de Normas de também sio fornecidas.
Qualidade ISO 9001.

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 ou agéncia de revisao
mais proxima, ligue para 1-800-4-A-Miller; ou visite a nossa
pagina www.MillerWelds.com.

TRUEIBLIIES

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

@ Miller
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~ Miller
DECLARACAO DE CONFORMIDADE @ !

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

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

Identificacdo do produto/aparelho:

Produto Ndmero de estoque

SUITCASE 12RC, HEAVY DUTY DRIVE 301121

SUITCASE 12RC, HDD 3S PRE/5S
PTFLW, TH, BURNBACK 301121001

Diretivas do Conselho:

e 2014/35/EU Low Voltage
e 2014/30/EU Electromagnetic Compatibility
e 2011/65/EU Restriction of the use of certain hazardous substances in electrical and electronic equipment

Normas:

e EN IEC 60974 5:2019 Arc welding equipment — Part 5: Wire feeders
e EN 60974 10:2014/A1:2015 Arc welding equipment — Part 10: Electromagnetic compatibility requirements

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

Signatario:

' 74 &j“ﬁ“ June 2, 2021

David A. Werba Data da Declaragéo

GERENTE, CONFORMIDADE DE PROJETO DE PRODUTO

267297D



Miller
DECLARATION OF CONFORMITY @
for United Kingdom (UKCA marked) products.

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

Product/Apparatus Identification:

Product Stock Number
SUITCASE 12 RC, HEAVY DUTY DRIVE 301121
SUITCASE 12 RC, HDD 3S PRE/5S PTFLW, TH,
BURNBACK CE 301121001

Regulations:

e S.|. 2016/1101 Electrical equipment (safety) regulations 2016
e S.|. 2016/1091 Electromagnetic compatibility regulations 2016
e S.I. 2012/2032 Restriction of the use of certain hazardous substances in electrical and electronic equipment

regulations 2012
Standards:

e ENIEC 60974 5:2019 Arc welding equipment — Part 1: Wire feeders

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

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

Signatory:

@‘974 Q)“ﬁ‘ June 2, 2021

David A. Werba Date of Declaration

MANAGER, PRODUCT DESIGN COMPLIANCE

290475A



SEEAO 1 - SEGURANEA - LEIA ANTES DE USAR O EQUIPAMENTO

som_2020-02_bpg

A Proteja-se e as outras pessoas contra ferimentos — leia, siga e guarde estas recomendacoes de seguranga e instrugcoes de operagao
importantes.

1-1. Simbolos utilizados

A
A

AVISO - Indica textos ndo relacionados a ferimentos de pessoas.

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

= Indica instru¢ées especiais.

_\ 4

W A\
Este grupo de simbolos significa Atencéo! Tome cuidado! Perigo de
CHOQUE ELETRICO, PARTES MOVEIS e PECAS QUENTES.

Consulte simbolos e instrugdes relacionadas abaixo para agdes
necessarias a fim de evitar esses perigos.

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

1-
71N
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2. Perigos da soldagem elétrica

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

Apenas pessoas qualificadas devem instalar, operar, fazer
manutencao de e consertar este equipamento. Uma pessoa
qualificada é definida como alguém que, por posse de uma
graduacao reconhecida, certificado ou condigao
profissional, ou por amplo conhecimento, treinamento e
experiéncia, demonstrou com sucesso a capacidade de
solucionar ou resolver problemas relacionados a area, o
trabalho ou o projeto e recebeu treinaemnto de seguranca
para reconhecer e evitar os perigos envolvidos.

Quando a unidade esta trabalhando, mantenha qualquer
estranho, especialmente criancas, afastado.

b

%;J.

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

b
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ativada. Os circuitos de alimentagao elétrica e os
circuitos internos da unidade sdo também
energizados quando a chave LIGA/DESLIGA esta
na posicao “ON” (LIGA). Em soldagem
semi-automatica ou automatica com arame-eletrodo,
o0 arame, o carretel de arame, 0 mecanismo de
avancgo do arame e todas as partes metalicas em

contato com o arame-eletrodo estdo sob tensao
elétrica. Um equipamento instalado de forma
incorreta ou aterrado de forma inadequada é fonte
de perigo.

um grande risco de contato inevitavel ou acidental com a Obra ou
o chao. Para estas condic6es, use o equipamento indicado a
seguir e na ordem dada: 1) uma maquina semi-automatica
(arame) de tensao constante (CV), corrente continua (cc) 2) um
Retificador (corrente continua - cc) para eletrodo revestido ou 3)
um Transformador (corrente alternada - ca) com reducao da
Tensao em vazio. De forma geral, recomenda-se usar uma maquina
semi-automatica de tensdo constante e corrente continua (cc). E
NUNCA TRABALHE SOZINHO!

Desligue a alimentagéo elétrica ou o motor do Gerador antes de
instalar este equipamento ou fazer alguma manutencdo nele.
Abra, trave e sinalize a chave geral de entrada de acordo com
OSHA 29 CFR 1910.147 (ver as Normas de Seguranca).
Instale, aterre e opere corretamente este Equipamento de acordo
com o seu Manual do Usuério e com as normas nacionais e locais.
Sempre verifique o aterramento da alimentacéo elétrica - verifique
e assegure-se de que o condutor de aterramento do cabo de
entrada é devidamente conectado ao terminal de aterramento da
chave geral ou que o plugue do cabo de entrada é conectado a
uma tomada devidamente aterrada.

Para as conexdes da alimentacao elétrica,conecte primeiro o
condutor de aterramento - verifique duas vezes as conexdes.
Mantenha os cabos de alimentagao secos, sem 6leo ou graxa e
protegidos contra particulas de metal quente e faiscas.
Inspecione freqlientemente o cabo de alimentacdo elétrica e o
condutor de aterramento, procurando sinais de danificagao ou
falta de isolagcdo - se danificado, substitua imediatamente -
condutores sem isolacédo podem matar.

Desligue o equipamento sempre que ele ndo estiver operando.
N&o usar cabos gastos, danificados, sub-dimensionados ou com
emendas.

Nunca passe ou enrole cabos elétricos no seu corpo.

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

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

Nao toque porta-eletrodos conectados a duas maquinas de soldar

® Nao toque em partes energizadas eletricamente. ! K A »
< ao mesmo tempo pois uma dupla tenséo em vazio esta presente.
® Use luvas e roupa de protecao isolantes, secas e sem rasgos ou ) =
furos Use somente equipamentos com boa manutencédo. Repare ou
’ . . substitua sistematicamente componentes danificados. Faca a
® Isole-se da Obra e do piso por meio de anteparos ou suportes manutencéo do equipamento de acordo com o seu Manual.
isolantes secos e suficientemente grandes para impedir qualquer Use um cinto de seguranca quando trabalhar acima do nivel do piso.
contato fisico com a Obra ou o piso. . e
o i i L. Mantenha o equipamento fechado com todos os seus painéis e
® N&o utilize a saida de solda CA em areas umidas, molhadas ou tampas firmemente presos.
confinadas, ou se houver risco de queda. N Fixe o cabo “Obra” na Obra ou na bancada de trabalho com um
e SOMENTE use corrente alternada (ca) se for um requisito do bom contato metal-metal e tao perto quanto possivel do local da
processo de soldagem. solda.
e Caso se deva trabalhar com corrente alternada (ca), use um Quando ele néo esta conectado a alguma Obra, isole o grampo do
Controle remoto da Saida se a unidade permitir. cabo “Obra” para evitar contatos com objetos metélicos.
e Cuidados adicionais de seguranca sao necessarios em qualquer Né&o conecte mais que um cabo “Eletrodo” ou cabo “Obra” a um

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 posigao
agachada tal como sentado, ajoelhado ou deitado; ou quando ha

terminal simples de saida. Desconecte o cabo do processo que
nao esta sendo usado.

Use uma protecdo GFCI quando utilizar um equipamento auxiliar
em locais Umidos ou molhados.

OM-263984 Pagina 1



Em Fontes de energia inversoras para soldagem,
ha uma ALTA TENSAO CONTINUA (cc)
remanescente mesmo depois que elas foram

desligadas.

Desligue a unidade, desconecte a alimentacéo e faca a descarga
dos capacitores de entrada segundo as instru¢cées do Manual,
antes de tocar qualquer peca.

PECAS QUENTES podem queimar.

o Nao toque pecas quentes com as mao nuas.
® Deixe o equipamento esfriar durante algum

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

Q FUMOS E GASES podem ser perigosos.

Q A soldagem produz fumos e gases. A inalagéo
desses fumos e gases pode ser perigosa para

-_— a saude.

Mantenha a cabeca fora dos fumos. Nao inale os fumos.

Ventile a &rea de trabalho e/ou utilize ventilagéo forgada local no
arco para remover as emanacdes e gases de soldagem. A
maneira recomendada para determinar a ventilagdo adequada é
medir a composicao e a quantidade das emanacodes e gases aos
quais o pessoal é exposto.

Nos locais de trabalho com pouca ventilagdo, use um aparelho de
respiracao aprovado e com suprimento de ar.

Leia e compreenda as Especificagoes de Seguranca (SDSs em
inglés) e as instrugdes 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. Sempre
tenha um vigia treinado por perto. Os fumos e os gases de soldagem
podem deslocar o ar e baixar o teor de oxigénio causando lesdes
ou morte. Assegure-se de que o ar ambiente é seguro para a
respiracao.

N&o solde perto de locais onde s&o executados trabalhos de
desengraxamento, limpeza ou pulverizacéo. O calor € os raios do
arco podem reagir com vapores e formar gases altamente toxicos
e irritantes.

N&o solde metais revestidos tais como chapas galvanizadas ou
com revestimento de chumbo ou cadmio a ndo ser que o
revestimento 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.

% _~

Os RAIOS do ARCO podem queimar
ﬁ os olhos e a pele.

/1 . . A
rasd Um arco de soldagem produz intensos raios visiveis
e invisiveis (ultravioletas e infravermelhos) que

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

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

Use 6culos de seguranca com protetores laterais por baixo da
mascara protetora.

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

OM-263984 Pagina 2

® Para o seu corpo, use protecoes feitas de materiais
nao-inflamaveis e de longa vida Util (couro, algodao grosso, 14).
A protecéo corporal inclui o uso de pecas de roupa sem 6leo ou
graxa tais como luvas de couro, camisa grossa, calgas sem
bainha, botas e boné.

SOLDAR pode causar incéndios
ou explosoes.

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

sobre-aquecido podem causar incéndios e queimaduras. O contato
acidental de um eletrodo com objetos metalicos pode causar faiscas,
explosdes, sobreaquecimentos ou incéndios. Verifique e assegure-se de
gue 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 local de soldagem. Caso isto ndo seja possivel, cubra
cuidadosamente estes materiais com protecdes adequadas.

e Nao solde onde faiscas podem atingir materiais inflaméaveis.

e Proteja-se e proteja terceiros contra faiscas e particulas metélicas
quentes.

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

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

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

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

® Nao solde em vasos que tenham contido combustiveis ou em
recipientes 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 choques elétricos,
faiscas e incéndios.

e Nao use uma maquina de soldar para descongelar tubulagoes.

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

® Para o seu corpo, use protecoes feitas de materiais
nao-inflamaveis e de longa vida Util (couro, algodao grosso, 14).
A protecéo corporal inclui o uso de pecas 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 terminada uma solda, inspecione a area para
assegurarse de que ndo ha faiscas, brasas ou chamas.

e Use somente fusiveis ou disjuntores de capacidade correta. Nao
os sobredimensione ou curto-circuite.

® Siga os requisitos da OSHA 1910.252 (a) (2) (iv) e da NFPA51B a
respeito de trabalhos a quente e mantenha um vigia e um extintor
por perto.

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



PARTICULAS METALICAS ou POEIRA

% podem ferir os olhos.

® Soldar, martelar, escovar e esmerilhar produzem
faiscas e particulas metdlicas que voam.

Quando soldas esfriam, elas podem expelir

pedacos de escoria.

® Use 6culos de seguranga aprovados, com protetores laterais,
mesmo por baixo da sua mascara protetora.

) A ACUMULAGCAO de GASES pode
ferir ou matar.

® Feche a alimentagdo do gas comprimido
quando ele néo esta sendo usado.

e Sempre ventile locais de trabalho confinados
ou use um aparelho de respiragédo aprovado
com suprimento de ar.

CAMPOS ELETRICOS E MAGNETICOS
‘ podem afetar implantes médicos.

\ m ® Portadores de marcapasso ou de outros implan-
2% ) tes médicos devem se manter afastados.

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

‘ O RUIDO pode afetar a audigao.

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

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

CILINDROS danificados podem explodir.

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

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

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

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

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

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

e Nunca solde perto de ou sobre um cilindro de gas pressurizado -
uma explosao pode ocorrer.

® Use somente cilindros de gas comprimido, reguladores de
presséo, mangueiras e conexdes proprios para cada aplicagcao
especifica; mantenha-os e os seus acessorios em bom estado de
funcionamento.

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

e Mantenhao capacete do cilindro sobre a valvula de saida do gés,
exceto quando o cilindro esta sendo usado ou instalado para uso.

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

® |eiae siga as instrugcdes dos fabricantes relativos aos cilindros de
gés e seus acessoérios assim como a publicacdo P-1 da
Compressed Gas Association (CGA) listada nas Normas de
Seguranga.

1-3. Perigos adicionais para instalacao, operacao e manutencao

% Perigos de INCENDIOS OU
1/ ¥,| EXPLOSOES.

® N3o instale ou coloque a unidade sobre ou perto
de superficies combustiveis.

e N&o instale a unidade perto de materiais

inflamaveis.
® Nao sobrecarregue a fiagédo elétrica do prédio — assegure-se de
que o circuito de alimentacdo elétrica é corretamente
dimensionado e protegido para atender aos requisitos da unidade.

Um EQUIPAMENTO que CAI pode ferir.

® Use o olhal de levantamento para levantar
somente a unidade, SEM o seu carrinho, os
cilindros de gés ou quaisquer acessorios.

Use procedimentos e equipamento corretos de capacidade

adequada para levantar e apoiar a unidade.

Quando usa uma empilhadeira de garfo para transportar a

unidade, assegure-se de que o garfo € maior que a unidade.

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

e Siga as orientagdes do Applications Manual for the Revised NI-

OSH Lifting Equation (Publication No. 94-110) para levantar

equipamentos ou pegas pesados.

Um USO EXCESSIVO pode causar
SOBREAQUECIMENTO

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

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

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

B FAISCAS podem ferir.
— ® Use uma mascara para proteger os olhos e o
id rosto.

® Para preparar um eletrodo de tungsténio, use

protecoes para o rosto, as maos e 0 corpo e um
esmeril devidamente protegido e instalado em
local seguro.
® Faiscas podem causar incéndios — mantenha materiais inflamaveis
afastados.

ELETRICIDADE ESTATICA pode
danificar placas eletronicas.

e Use uma pulseira especial aterrada ANTES de

(N
Y

manusear placas ou componentes eletrénicos.

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

Mantenha-se afastado de pegas em movimento.
Mantenha-se afastado de partes que, como as

roldanas de tracao, possam prender dedos ou
pecas de vestuario.

O ARAME-ELETRODO pode ferir.

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

® N&o aponte a pistola para nenhuma parte do
corpo, para terceiros ou para objetos metélicos
quando passa o arame na pistola sem soldar.

A EXPLOSAO de uma BATERIA pode
causar ferimentos.

e 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.

—
PECAS MOVEIS podem ferir.

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

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

® Somente pessoas qualificadas podem remover portas, painéis,

tampas ou protegdes quando necessario para a manutengéo e a
reparacao da unidade.

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

LEIA as INSTRUGOES.

® |eia cuidadosamente e siga as 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 reposicao genuinas fornecidas pelo fab-
ricante.

Execute a instalagdo, manutencéo e reparacao de acordo com

os Manuais do Usuério, os padrdes do setor e as normas naci-
onais, estaduais e locais.

A ATENCAO: Este produto pode expd-lo a produtos quimicos,

incluindo chumbo, que o estado da Califérnia reconhece
como cancerigenos e causadores de anomalias congénitas
ou outros problemas de reprodugao.

Para obter mais informagoes, acesse www.P65Warnings.ca.gov.
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d;H A ALTA FREQUENCIA pode causar

—"Y) interferéncias.

e A alta freqiiéncia (A.F.) pode interferir com a
radionavegacao, servicos de seguranca,

computadores e equipamentos de comunicacao.

Somente pessoas qualificadas e familiarizadas com equipamentos
eletronicos devem proceder a instalagéo da unidade.

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

Em caso de notificagéo por um érgao responsavel relativamente a
interferéncia por A.F., deixe imediatamente de usar o
equipamento.

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
a fonte de A.F. para minimizar os riscos de interferéncia.

A SOLDAGEM a ARCO pode causar
interferéncias.

e A energia eletromagnética de um arco pode
interferir com equipamentos eletronicos

sensiveis a A.F. como computadores e
dispositivos computadorizados como o0s
robos.

Assegure-se de que todos 0s equipamentos que se encontram
na area de soldagem s&o compativeis eletromagneticamente.
Para reduzir os riscos de interferéncias, use cabos de soldagem
tao curtos quanto possivel, amarre-os juntos e faga-os passar
em planos baixos como o piso.

Execute os trabalhos de soldagem a 100 m de qualquer
equipamento sensivel a A.F.

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

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

1-4. Proposta 65 de Avisos do Estado da Califérnia



1-5. Principais Normas de Seguranca

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

Safe Practice For Occupational And Educational Eye And Face Protec-
tion, ANSI Standard Z87.1 from American National Standards Institute.
Website: www.ansi.org.

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

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

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

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

Safety in Welding, Cutting, and Allied Processes, CSA Standard
W117.2 from Canadian Standards Association.
Website: www.csagroup.org.

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

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

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

Applications Manual for the Revised NIOSH Lifting Equation from the
National Institute for Occupational Safety and Health (NIOSH).
Website: www.cdc.gov/NIOSH.

1-6. Informacoées relativas a Campos Eletromagnéticos

Consideracdes sobre a Soldagem e os efeitos de campos elétricos e
magnéticos de baixa freqiiéncia

A corrente elétrica que passa em qualquer condutor gera campos
elétrico e magnético localizados. A corrente de um arco de soldagem
(e processos afins inclusive ponteamento, goivagem, corte a plasma e
aquecimento por indugéo) cria um campo eletromagnético em torno do
circuito de soldagem. Campos eletromagnéticos podem causar
interferéncia em alguns implantes médicos, por exemplo,
marca-passos cardiacos. Medidas de protecdo devem ser adotadas
para as pessoas portadoras de implantes médicos. Por exemplo,
restrinja 0 acesso de pessoas ou avalie os riscos pessoais dos
soldadores. Todos os soldadores devem seguir os procedimentos
indicados a seguir de forma a minimizar a exposicdo aos campos
eletromagnéticos gerados pelo circuito de soldagem.

1 Manter os cabos presos um ao outro trancando-os ou
amarrando-o0s ou cobrindo-os com alguma protecéo.

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 indugdo. Caso o Médico autorize, recomenda-se

seguir os procedimentos acima.
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SEng 2 - DEFINIE()ES

2-1. Simbolos e definicoes adicionais relativos a Seguranca

= Alguns simbolos somente sdo usados em produtos CE.

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

Safe1 2012-05

Sempre que possivel, nunca descarte o produto com o refugo geral.
Reutilize ou recicle refugos de materiais elétricos ou eletrénicos (WEEE) descartando-os em recipientes especificos.
Para reciclagem, contate o 6rgéo local ou, para maiores informagdes, o seu Distribuidor local.

Safe37 2017-04

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

Safe2 2017-04

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

Safe3 2017-04

Desligue a alimentagao elétrica antes de trabalhar na maquina.

Safe5 2017-04

Mantenhaa cabega fora dos fumos de soldagem.

Safe6 2017-04

Use ventilagao forcada ou exaustao local para remover os fumos.

Safe60 2012-06

Use um ventilador para eliminar os fumos.

Safe61 2012-06

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

Safe62 2012-06

Faiscas e respingos de soldagem podem provocar incéndios. Tenha um extintor por perto e um vigia pronto
para usa-lo.

Safe63 2012-06
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N&o solde tambores ou qualquer tipo de recipiente fechado.

Safe16 2017-04

Nunca remova este adesivo e nunca o pinte ou encubra.

Safe20 2017-04

Roldanas de tracao podem ferir os dedos.

Safe32 2012-05

O arame-eletrodo e 0 mecanismo de avanco do arame estéo energizados com a tensao de arco durante
a soldagem - mantenha as maos e objetos metalicos afastados.

Safe33 2017-04

Use um gorro e éculos de seguranca. Use protetores de ouvido
e mantenha o colarinho da camisa abotoado. Use uma mascara
protetora com filtro de grau adequado. Use roupa protetora
para o corpo inteiro.
Safe66 2012-06

+-\ﬁ‘@ g

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

Safe65 2012-06

2-2. Miscellaneous Symbols And Definitions
= Alguns simbolos somente sdo usados em produtos CE.

Corrente

Tensao

Corrente continua
(co)

Grau de protegao

Aumentar

Entrada do gas

o Processo
o
t Tempo
G-> Saida

> Programa —@ Entrada
Indutancia Corrente

ia } constante

variavel
6:@ “4 Tempos”:
bl desabilitado
olo Avanco do arame —
[[ﬂ:’ Leia as Instrucoes
: “Arame frio”

(gradual) para a
v frente I 1 Corrente priméaria
P L.
0o Po) Disjuntor
“4 Tempos™; = Controle do Arco
.-’5., ?é habilitado =
= 7/ . ,
. Tipo do gas
1 Tens&o priméria
Fase de Alimentacao
’ \ Programa de primaria
soldagem
X Fator de Trabalho Filtro
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SEng 3 - ESPECIFICAE()ES

3-1. Numero de série e localizagao da placa nominal

O ndmero de série e as caracteristicas nominais deste produto estdo localizados na parte interna da porta do gabinete. Use a placa nominal
para determinar os requisitos da alimentagao elétrica e/ou a Saida nominal. Para referéncia futura, anote o nimero de série no espago reservado
na contra-capa deste manual.

3-2. Acordo de licenca de software

O Acordo de licenca de usuério final e quaisquer avisos e termos e condicdes para terceiros relativos ao software de terceiros podem ser acessados
na pagina https://www.millerwelds.com/eula, sendo incorporados aqui por referéncia.

3-3. Informagoes sobre parametros e configuragcoes de solda padrao

AVISO - Cada aplicagao de soldagem é tnica. Embora certos produtos da Miller Electric sejam projetados para determinar e usar por padréo certos
padrées e configuragdes de soldagem tipica com base em varidveis de aplicagao especificas e relativamente limitadas inseridas pelo usuario final,
tais configuragées padrdo sdo apenas para referéncia e os resultados finais de solda podem ser influenciados por outras varidveis e circunstancias
especificas de aplicagdo. A adequagao de todos os parametros e configuragées deve ser avaliada e modificada pelo usudrio final conforme neces-
sario com base em requisitos especificos de aplicagdo. O usuario é o unico responsavel pela sele¢ao e coordenagdo de equipamentos adequados,
adogdo ou ajuste de pardmetros e configuragées padrao de solda e pela qualidade e durabilidade finais de todas as soldas resultantes. A Miller Electric
se isenta expressamente de todas as garantias implicitas, incluindo qualquer garantia implicita de adequagdo para uma determinada finalidade.

3-4. Especificacoes da unidade

Alimentago | Tipo da Fonte \éeelz‘\:/:lnadoe F;r:(:tr%odcg- te??srt?;s Per:cé’x?r:\aon;a::oho Dimensoes Peso
elétrica de energia ¢ -
do arame* arame nominais rolo de arame
Tensao constan- Arame solido: Comprimento:
te (CV)Corrente 0,023" - 0,052 orggélmen o
24 VAC, continua (cc) 50 - 700 (0,6 2 1,3 mm) 100V, 204k mm
monofésico, com cabo pol./min. (1,3 - | Arame tubular 425 A, 3021 mﬂ; Largura: 229 14,1 kg
10 A, 50/60 Hz “14-Pinos” e 17,8 m/min) | ¢/ aima de fluxo: F.T. =60% mm
comando do 0,030" - 5/64” Altura: 394 mm
contator (0,822 mm)
* Faixa de velocidade nominal cf. IEC 60974-5

3-5. Especificacoes relativas ao ambiente
A. Grau de protecao IP

Grau de protecéo IP

1P23
Este equipamento é previsto para uso ao ar livre.

1P23 2017-02

B. Especificacoes de temperatura

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

14 a 104°F (-10 a 40°C) -42a131°F (-20 2 55°C)

Temp_2016-07
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3-6. Plugue “14-Pinos”

Pino*
REMOTO 14

Funcao

24 \/ca com relagao ao pino G.

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

Comum do circuito 24 Vca.

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

Comum do circuito de controle remoto.

Saida 0 a +10 Vcc com relagdo ao pino D; do Alimentador de arame para a Fonte de energia.

Realimentacao da Tenséao; 0 a +10 Vcc, 1 V/10 V de arco.

m Il M O O] ® W »

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

* Os demais pinos nao sao usados.

3-7. Pistolas recomendadas - Adquirir localmente

Processo

Pistola

MIG - Arames solidos e tubulares

Bernard “Q”, “S”
Tregaskiss “Tough”
Série “Roughneck C”

Arames Tubulares - Auto-protegidos

Bernard “Dura-Flux”
Série “Ironmate”

Notas
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SECAO 4 - INSTALACAO

4-1. Esquema de conexodes do Alimentador

10

A
A
A

1

Desligue o Alimentador de
arame e a Fonte de energia.
Desligue o motor do Gerador.

Nao movimente o equipamento
ou trabalhe com ele onde ele
possa tombar.

Usar somente com Fontes de
energia “CV” de corrente continua.

Fonte de energia “Constant
Voltage (CV)” (Tensao Constante)
fornecendo 24 Vca para o
Alimentador de arame

Usar o adaptador opcional PSA-2
com Fontes que s6 fornecem 115 Vca.

2
3

Cabo Obra
Cabo de soldagem ao Alimentador

As conexdes do cabo “Eletrodo” e
do cabo “Obra” a Fonte de energia
(polaridade cc direta ou invertida)
dependemdo tipo do arame.

4

© 00N O O,

10
11

Obra

Extensao (fornecida pelo usuario)
Cabo e plugue “14-Pinos”
Alimentador de arame

Pistola

Soquete do cabo do gatilho
da pistola

Mangueira do gas
Cilindro do gas

[= A pressao do gas de prote¢cdo ndo

deve ser maior que 689 kPa
(100 psi).

263 814-A

Notas
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4-2. Instalacao das roldanas de tracao

Instalacdo das roldanas de

tracao:
1 Porca de fixagao da roldana
motora

2 Miolo da roldana motora

Gire a porca um “clique” até que as
suas abas figuem alinhadas com
as ranhuras do miolo da roldana
motora.

3 Roldanamotora

Faca a roldana motora deslizar
sobre o miolo. Gire a porca um
“clique”.

Repetir o procedimento para a
roldana de tragdo superior.

Limpeza das roldanas de tragao:

Remover as roldanas e limpar os
sulcos com uma escova de ago
inoxidavel.

263 835-A

Notas
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4-3. Instalacao da pistola de soldar

X

h A Desligue o Alimentador de

arame e a Fonte de energia.
Desligue o motor do
Gerador.

1 Manopla de fixagdo da pistola
2 Bloco de conexao da pistola

3 Conector de entrada da
pistola

4 Sulco do conector de entrada

5 Lingueta de travamento
da pistola

Desapertar a manopla de fixacao
da pistola, inserir o conector de
entrada no bloco de conexéao da
pistola. Posicionar o conector de
entrada tdo perto quanto possivel
das roldanas de tragdo, mas sem
toca-las. Alinhar o sulco do
conector de entrada com a lingleta
de travamento da pistola. Prender
a pistola apertando a manopla de
fixagao.

Caso o conector de entrada da
pistola ndo tenha um sulco, soltar
a manopla e girar a lingtieta em 180
graus. Isto evita que a linglieta de
travamento interfra com o
conector de entrada da pistola
Lingiieta de travamento quando inserido no bloco de
da pistola fora do lugar conexao da pistola. Ir_lsenr o]
conector de entrada da pistola no
bloco de conexao. Posicionar o
conector de entrada tdo perto
quanto possivel das roldanas de
tracdo sem tocé-las. Apertar a
manopla de fixacao da pistola.

6 Plugue do gatilho da pistola
I 7 Soquete do cabo do gatilho

Linglieta de travamento
da pistola no lugar

da pistola
Conectar o plugue do gatilho da
pistola no soquete
® correspondente.

Vista lateral interna

256 617-A / 263 839-A
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4-4. Conexoes do circuito do gas de protecao

AVISO - Este Alimentador tem um
filtro do gas de protegao que requer
uma atencdo especial durante
a limpeza do equipamento. Para as
instrugées relativas a limpeza,
ver Secao 6-3.

1 Mangueira do gas com
conexoes 5/8” -18 fios, rosca
direita (fornecida pelo usuério)

Rear View

F /4 = Apertar a conexdo da mangueira
do gas com torque méximo de
12 N-m.

2 Cilindro do gas de protecao

9 [= A pressdo do gds de protecdo
ndo deve ser maior que
689 kPa (100 psi).

3 Valvula do cilindro do gas
4 Fluxémetro
5 Conector 14-pinos

Depois de terminada uma solda,
fechar a véalvula do cilindro do gas.

0

@
T

_I

f

263 836-A

4-5. Instalacao do cabo de soldagem

3@.} A Desligue o Alimentador de
arame e a Fonte de energia.
Desligue o motor do

Gerador.

1 Cabo de soldagem fornecido
pelo usuéario

[ Respeitar as recomendagbes do
fabricante do arame-eletrodo quanto
a polaridade dos cabos de
soldagem.

2 Conector macho

° 3  Conector fémea fornecido
o pelo usuéario

o Conectar os conectores macho
L= e fémea.

263 837-A
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4-6. Selecao dos cabos de soldagem*

A Desligar a Fonte de energia antes de conectar os cabos de soldagem aos terminais de saida.
A Nao usar cabos gastos, danificados, mais finos que o recomendado ou consertados.
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 45 m 60 m 70m | 90m | 105m 120 m
CS"J.’S:;Z,?,‘* 10-60% | 60-100% F.T.=10-100%
(A) AWG (mm2) | AWG (mm2) AWG (mm?)
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 aplicacoes. Em caso de sobre-aquecimento dos cabos,
usar a bitola imediatamente superior.
:;*eAG tgtzl/?n criTc1>2$ cabos de soldagem (AWG) é baseada numa queda de tensdo méxima de 4 volts ou numa densidade de corrente maxima
ok P’ara distérllcias 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. $-0007-M 2017-08

Notas
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4-7. Instalacao do arame-eletrodo

iNica il

= Segurar o arame firmemente
para impedir que ele fique
frouxo no carretel.

Puxar e segurar o arame; cortar a ponta.

i

Para apertar,
girar no sentido
horario

i

—)/;\;

Instalacao do arame e ajuste do freio do car-
retel:

1 Anel de retencao
2 Knob de ajuste do freio do carretel

Retirar a porca de fixacdo e colocar o carretel
sobre o miolo-freador de forma que o pino do
miolo fique encaixado no furo de engate do
carretel. Recolocar a porca de fixacéo.

Ajustar o knob do freio para que uma pequena
forca seja suficiente para fazer girar o carretel.

== N&o apertar demais o knob do freio. Ndo é
necessario usar qualquer ferramenta para
apertar o knob.

Passagem do arame-eletrodo na pistola:
3 Knob de ajuste da pressao
Deitar a pistola e deixa-la bem esticada.

Abrir o mecanismo de pressao. Segurar o arame
firmemente e cortar a sua extremidade. Guiar o
arame pelos sulcos das roldanas por entre os
pinos de alinhamento e para dentro do guia do
arame da pistola.

Fechar o mecanismo de presséao e apertar o knob
de ajuste da presséo o suficiente para que o
arame avance. Pressionar a chave “Jog” (Arame
frio) até que o arame saia pelo bocal da pistola.

Para aplicar a presséo adequada sobre o arame,
diminuira presséo sobre as roldanas desapertan-
do o knob de ajuste da presséo. Posicionar a pis-
tola a aproximadamente 45 graus com o bocal a
aproximadamente 50 mm acima de um bloco de
madeira. Enquanto a arame avancga em direcao
ao bloco de madeira, aumentar a pressao até
uma meia-volta depois do ponto em que o arame
para de avancar. Pode haver outros problemas
caso o arame continue avancando com o maximo
de aperto manual da pressao. Verificar o guia do
arame da pistola, o freio do carretel, o bico de
contato e o estado das roldanas de tracdo uma
vez que estes itens podem causar problemas no
avanco do arame.

Cortar a ponta do arame e fechar o Alimentador.

263 838-A
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SECAO 5 - OPERACAO

5-1. Controles

gl S
4
‘@ 4
L - N olo
o O o \"/
Z N A
@ @ 5 4 6 38 410 6
S ° ° 52 13
5
" {OF.LO
31 615
v 18 m/min

A
©

0
0|0 7ipmx 100
VOLTAGE WIRE SPEED

Painel frontal

.

Vista lateral interna

1 Chave de controle da poténcia
de saida

2 Chave “Trigger Hold”
(“4 Tempos”) (se instalada)

Colocar a chave em “On” (Liga)
para soldar sem ter que manter
o gatilho da pistola apertado durante
a soldagem.

Para iniciar a soldagem, apertar
e soltar o gatilho da pistola. No fim do
cordao de solda, apertar e soltar
novamente o gatilho.

Colocar a chave em “Off” (Desliga)
para desativar “Trigger hold”
(4 Tempos).

3 Aparelho de medicéo
(se instalado)

4 Chave seletora “Tensao”,
“Velocidade do arame” ou
“Corrente” (se instalada)

= Na fabrica, o aparelho é confi-
gurado para indicar a Tenséo e
a Velocidade do arame. Para
indicar a Tensao e a Corrente,
ver Segdo 5-2 para os ajustes da
chave “DIP”.

5 Knob de ajuste da Tensao

6 Knob de ajuste da velocidade
do arame

Usar o knob para ajustar a velocidade
do arame.

7 Chave “PURGE” (Purga)

Pressionar a chave para energizar
momentaneamente a valvula
solenodide do gés, purgar o circuito
do gés e ajustar a vazao do gas de
protecao.

8 Chave “JOG” (Arame frio)

Colocar a chave na posicao “Jog”
para fazer o arame avancar
momentaneamente na velocidade
ajustada pelo knob “Wire Speed”
(Velocidade do arame) sem
energizar o circuito de soldagem nem
avélvula do gés.

Fechar e trancar a porta.

Ref. 263 838-A / 804 213-B-BR / 263 250-A
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5-2. Ajustes das chaves “DIP” da placa do aparelho de medicao digital PC4

?—?3 ) ‘ 1 Painel frontal com aparelho
\ %‘i\? el 2 Chave “DIP” St
EA 3 Chave “DIP” S2

Quando as chaves “DIP” estao
em “ON”, a fungao “Meter Hold”
(Manter Indicacdo) esta ativa e
o mostrador indica o valor do
pardmetro durante 5 segundos
depois que o gatilho da pistola for
apertado. O aparelho continua
indicando o valor do parametro
durante 8 segundos depois que
o gatilho for solto ou até que ele seja
novamente apertado.

I\g\\
[

[= As chaves “DIP” sao ajustadas na fabrica
para indicar a Tensdo com uso de uma
realimentagao “14-Pinos”. O ajuste-padrao
da fabrica é “Meter Hold” (Manter Indicagao)
“Off” (Desativada).

[ ] Mostraa chave na posicdo “ON/DOWN” (Fechada).
[ W Mostraa chave na posicéo “OFF/UP” (Aberta).

[><] Mostra que a chave no afeta esta fungao.

Ajustes da velocidade Ajustes do aparelho para Ajustes do aparelho para Ajustes de “Meter Hold”
do arame “Voltage” (Tensao) “Amperage” (Corrente) (Manter Indicacao)
- =< =< =
» =1 » » »
== = N = =[O0
=Y =l = =Y =Y
|| =< o Cl| < M=«
8 |«|Cll = R 8 || QX
»|CH| =< »| Oy =
o |CHl| = = o | Ol =) =
Velocidade do arame em Voltimetro com Amperimetro com Funcgéo "Meter Hold”
polegadas por minuto sensor de tensao sensor de corrente (Manter Indicacao)

“ON” (Ativada)

-] =< =Y =Y
2= 2= 2= 2|y
=Y =)= =Y =Y
|l ) =< o Ol =

8|« Cl = 8= 8 |«|Cl = 8«
~| (Wl = =< sl = =
o | = = o |Cl =) =
Velocidade do arame Voltimetro com Amperimetro FMU”Q?O ‘;M;ter Hold”
em metros por minuto “14-Pinos” com “14-Pinos” (Manter Indicacao)

“OFF” (Desativada)

Ref. 803 141

OM-263984 Pagina 17



5-3. Ajuste das chaves “DIP” para Modelos com temporizador

ﬁ%? !

AJUSTES DA CHAVE “DIP”

Ajustar a chave “DIP” S1 na placa eletronica PC50 para o modo de trabalho desejado.

[Z= Mostra o ajuste da chave “DIP” como Mvdica que ela nao afeta esta fungao especifica.

Ajustes-padrao da fabrica

OPEN 7 -
* Pré-vazao de 3 s.
u H H u H ﬂ H H * “Burnback” desativado
e Pré-vazaode 5s.
1 2 3 4 5 6 7 8 .

“Regatilno” ativado

Ajustes da pré-vazao:

O L
1 I’Zré—3\/az4é105de6 3 7s : Pre—v;z;o ;e: ,573. Pre—v;ze:o cje ;,575. Pléiaizaﬁo4 d;sastiv;ldas

Ajustes de “Burnback”:

M@@@@ MM@@@@ AR NNEEE Mlimﬂ

3 4 5 6 7

"Burnback” longo "Burnback” médio "Burnback” curto "Burnback” desativado
(0,140s.) (0,110s.) (0,081 s.)

Ajustes de “Postflow” (P6s-vazao):

OPEN OPEN

1w A SO 0 S O

3 4 5 6 7

Pré-vazao de 5 s. Pés-vazao desativada

Ajustes de “Re-Trigger” (Regatilho):

OPEN OPEN
3 4 5 6 7 8 3 4 5 6 7
“Regatuho ativado "Regatilho” desativado

Com “Re-Trigger” (Regatilho) ativado: se o gatilho for apertado dentro de 3 segundos depois de ter sido solto, o Alimentador ignora
a fase “Pré-vazao” e vai diretamente para a fase “Soldagem” do ciclo de soldagem. Se o gatilho for apertado depois de 3 segundos,
o Alimentador executa a fase “Pré-vazao” do ciclo de soldagem.

OPERACAO

Para este Alimentador, a seqliéncia normal de soldagem é: apertar o gatilho; o Alimentador executa a fase “Pré-vazao” de 1,5 s.;
depois executa a fase “Soldagem”; soltar o gatilho; o Alimentador executa a fase “Pds-vazao” de 5 s.. No entanto, a fase “Pré-vazao”
pode ser ignorada se o Alimentador for novamente acionado (“Regatilho”) dentro de 3 segundos depois que o gatilho foi solto.
Se o Alimentador for novamente acionado (Regatilho) em mais que 3 segundos, ele executa a fase “Pré-vazao” de 1,5 s.
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SEng 6 - MANTENEAO PREVENTIVA & CORRETIVA

6-1. Manutencao preventiva

__’@i A Desligue a alimentacéo elétrica [©= Em condi¢ées de trabalho
% lﬁ\ﬁ antes de fazer qualquer manutengdo  jntensivo, fazer Manutencéo

R
SN\
¥

=S na unidade. mais freqiientemente.
E:”J“”’j »~ = Verificar < = Trocar @ = Limpar % = Substituir
S * Deve ser executado por um Técnico Miller

A cada

3

meses W

% Mangueira do gas danificada

A cada

6

meses

»~ (Q Roldanas de tracéo @ Limpar internamente com jato de ar seco e limpo ou aspirador de pd

6-2. Protecao contra sobrecargas e prote¢ao térmica

AN A

A Desligue o Alimentador de
arame e a Fonte de energia.
Desligue o motor do
Gerador.

1 Disjuntor CB1

CB1 protege o Alimentador contra
sobrecargas. Eliminar o defeito
e rearmar CB1.

Fechar e trancar a porta.
Protecao térmica

A unidade tem uma protecao
interna por termostato montado
no barramento e o contator da
Fonte de energia nao é acionado se
houver algum sobre-aquecimento.
(Ver Secéo 6-4).

Vista lateral interna

263 838-A
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6-3. Eliminacao dos fra

gmentos de filtro do gas de protecao

e

Vista traseira do

A Desligue a alimentacao elétrica
antes de fazer qualquer
manutencéo na unidade.

1 Conexao do filtro do gas
Alimentador de protegao

FEIRIETE]

gés de protegao no painel traseiro

DN Remover a conexao da valvula do
do Alimentador.

Jogar um jato de ar comprimido pela

1 extremidade macho da conexao
para remover os fragmentos de filtro
interno.

[& Substituir a conexdo caso
0 jato de ar comprimido
nao a tenha desobstruido.

SERIETEY

ad | = Recolocar a conexao dentro
da valvula do gas.

Apertar a conexao com 28 N-m.

Ferramentas usadas:

:j%:o 3/4 in.

Y- ===

Ref. 263 836-A / 256 623-A

6-4. Manutencao corretiva

R .
SN
-7

AN A

s

Defeito

Solucao

O arame ndo avanga; a unidade nao

Colocar a chave LIGA/DESLIGA na posicao “ON” (LIGA).

funciona.

Verificar as conexdes do plugue PLG2 de 14-Pinos.

Verificar a tensdo de alimentacao.

O arame nao avanca.

Verificar o disjuntor CB1 (ver Secéo 6-2).

Verificar as conexdes do gatilho da pistola ao Alimentador. Verificar os fios e a chave do gatilho.
Ver o manual do usuério da pistola.

Chamar um Técnico Miller para verificar o motor do arame e a placa eletronica de controle PC1.

O arame avanga de forma irregular.

Reajustar o freio do carretel (ver Secao 4-7).

Reajustar a pressao das roldanas de tracao.

Limpar ou substituir as roldanas de tragao sujas ou gastas (ver Segao 4-2).

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

Substituir o bico de contato e/ou o guia do arame da pistola. Ver o manual do usuério da pistola.

Usar o tipo e o modelo corretos de roldanas de tracao (Ver Segao 4-2).

Chamar um Técnico Miller para verificar a placa eletronica de controle PC1.

O arame avanga quando a chave “JOG”
(Arame frio) é pressionada, mas nao
quando o gatilho da pistola é apertado.

Verificar as conexdes do gatilho da pistola ao Alimentador. Verificar os fios e a chave do gatilho.
Ver o manual do usuério da pistola.
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Defeito

Solucao

O arame avanga assim
o Alimentador é energizado.

que

Verificar o gatilho da pistola. Ver o manual do usuério da pistola.

O arame nao avanga antes que se
aperte o gatilho, mas continua a avancar
depois que o gatilho é solto.

Verificar se ha algum curto-circuito entre o cabo do gatilho da pistola e o cabo de soldagem.
Consertar ou substituir o cabo do gatilho da pistola.

Verificar a posicao da chave “Trigger Hold” (4 Tempos) (se instalada).

A valvula solendide do gas vibra
fortemente e o arame avancga devagar
ou de forma irregular.

Verificar se ha algum curto-circuito entre o cabo do gatilho da pistola e o cabo de soldagem.
Consertar ou substituir o cabo do gatilho da pistola.

O gas nao flui ou o seu fluxo ndo pode
ser interrompido; a arame avanga.

Eliminar o que obstrui a mangueira do gas ou substituir a mangueira.

Eliminar o que obstrui a passagem do gas na pistola.

Eliminar o que obstrui o filtro do gas (ver Segéo 6-3).

Verificar a valvula solendide do gas.

Verificar a tenséo na bobina da valvula do gas GS1 e as conexdes. Verificar a continuidade da bobina
da vélvula. Substituir GS1 se necessario.

Chamar um Técnico Miller para verificar a placa eletronica de controle do motor PC1.

O motor do arame gira devagar.

Verificar e substituir o bico de contato ou o guia do arame se necessario (ver o manual do usudrio
da pistola).

Chamar um Técnico Miller para verificar a placa eletrénica de controle do motor PC1.

O freio do carretel de arame é apertado demais (ver Secéo 4-7).

Quando o gatilho é apertado, o gas flui,
0 arame avanga, mas o contator da
Fonte de energia nao se fecha.

Sobre-aquecimento do barramento. Deixar o Alimentador resfriar, diminuir a corrente de soldagem
ouoFT.

Notas
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SEng 7 - ESQUEMAS ELETRICOS

& WARNING | Do not touch live electrical parts.
2 ¢ Disconnect input power or stop
5 \ engine before servicing.
4 ¢ Do not operate with covers removed.
ELECTRIC ® Have only qualified persons install,
SHOCK HAZARD use, or service this unit.
558
PLGY PLG21 RC21 cB1
A>-E2E 12 Sy,
oS LD 6 <2 5
i 4 <88 )
D> ERY 582 }
__________ or B 508
1 |SENSE Leap D— @2 1 |
L2 s 2 |orie Housine o—F< 2 : == 95
PLG43 |
Y 3 LSENSE LEAD OPTION FLG%- 97 97
PLG41 RC42 B NG
PLG21 RC21 J5
6> WHLBLK 4 st B O’/‘S "
wir 37 o~/ o g
l 4. | QE
DRIVE HOUSING < RC3-G/7 RC3—F/6) 7
37
7 &
TP1 _ > #
J8 35 J5 RC4-6/7>. 4
8 < RC3-E/5 ! £
V- 74 46 RC4—D/4>>%5
1 1 < RC3-A/1 i -
TRIGGER RC4-E/5D>——=>56
BuUS 2> <5 #2 (L RCA—K/1D i RC7
BAR
crw RC3-C/3>>20> 1 D
3> b no+
» o ©
4L 4 = > & 7
WELD RC2 PLGE RCE —LRC1-E/5
CABLE e | RC3-B/2>>2£> 9 an
I35
TRIGGER RC31-2>, <RC1 -B/2 RC3-D/4 5>2L
HOLD
RC31 —3>>&—<< RC1-C/3 | =
RC31/PLG31
RC32/PLG32 RC31-6 >>£—<< RC1—F/6 RC3-H/8>>Z
RC33/PLG33 -
RC31— 1>>——<< RC1-A/1
5 JOG
_
RC31 4>>——<< RC1-D/4 RCA—A/ 15> 53
< RC32-1 pei
MOTOR BOARD 2 J;CE
o < RC32-2 RC4-B/2>, 2
Q RC1/PLG34 ! 27
< RC32-3 RC3/PLG3 RC4-C/3>, 3
RC4/PLG4 |
RC33—1 15 ZANp
RC33-2 il B4 14
J RC7
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Figura 7-1. Esquema Elétrico

S2

POWER
S1

> KRC15-1
> KRC15-10

I
>—< RC15-2
PLGB <

5324 RC15-5
8 >4 RCI5—6
4> Re15-7
> (RC15-9

PC4
METER BOARD

RC15/PLG15
RC16/PLG16

> <RC15-12

N

e
Ll Re17-15>228<< Re16-1

RC17—25>277 (L RC16-2
RC17-3>2L L RC16-5
RC17-4 >>LZ (L RC16—4

HD1 I
SENSE LEAD |
OPTION |

RC17/PLG17J

-

pLGS |
2> RC15-3
3>&<< RC15-8
TRIGGER
© HoLb

FRONT PANEL
W/METER
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& WARNING

[
N
ELECTRIC
SHOCK HAZARD

¢ Do not touch live electrical parts.

¢ Disconnect input power or stop
engine before servicing.

¢ Do not operate with covers removed.

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

& [N 1
8 1>
cB1 | I
PLGS PLG21 RC21 | POWER |
AS BA LS 257 i>24 S e -
-2 6 < 3 :>—<” < RC15-1 : :
il 4% 2 :)65—<<RC15—10 : :
D> G 5 <82 1 1> RC15-2 !
¢ AN & 9.1, 9¢ 9¢RCB I PL_%E '
1 | SENSE LEAD DC—8< 1 | 5 | 5> RC15-5 | :
P TN 27 2 S :DRIVE HousiNg O—22¢ 2 : 2 2 56 : 6> RC15-6 : |
CABLE | av _ 5 LSENSE LEAD OPTION _ _ _ | o 97 975, | > Re15-7 1
§ 5§ e RC42 K2 12 : > Crots—g | :
mipan S5 4 J5 I
£ ¢ wr i 57 + S 5 ﬁ,/&w : : s : I
8 3 /\e g | : METER BOARD | :
M awn
- 7 7 a3 | g8 T : | RC15/PLG15 : |
o a
X g F 7 £ RC3-6/7 RC3-F /65> 14> 6 7 | i Rete/pLote | |
L <5< i | !
PoUSG 9 RC4=G/7 2 >4 > RC15-12 : :
ax 4 i
< RC4-D/4 “ >5 > rews-m :
2> &—F—— I8 - '

TRIGSER ~ L gow 2 P <RC3-E/5 RC4-E/5> Z :>’(2—<< RC15—4 : |
3> <3< 1 < RC3—A/1 | RC7 PLG7 ' /!
4>Z <4< Llreak/10 RE3-C/3AI>3 DL 1 & oy — ! X

Mmm
RC2  PLG6  RCE . g : | RC17-1>>L L Re16-1 : |
o
RC83-2 S5 MOTOR BOARD aack | : RC17-2 2L RC16-2 : :
s RC1/PLG11  RC3-B/2>>ZE>2 > <) | 755 |
RC53-13 == RC3/PLG33 ., | : RCT7-35>SEKCRE16-5 |
%%SE% F 8 RC4/PLG4 RCS—D/4>H4>—tL | Re17-45>22 (C Retba : |
BOARD 45 <L Re1-E/5 ct I Iy X !
R—<2 —F L RC1-B/2 RC3—H/8>>@B>—T L} Sense eap | ' !
RC51/PLGS1 [ Fiopton | ! i
RC53/PLG53 N 1 S = . : | | : |
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Figura 7-2. Circuit Diagram For Wire Feeder (w/Timer PCB Board)
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SECAO 8 - LISTA DE COMPONENTES

Ref. 264 186-B

Figura 8-1. Conjunto Geral
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ltem Diagram
No. marking

Part

Description

Quantity

Figura 8-1. Conjunto Geral

.. Panel Assembly Front............
.. Drive Assembly, Wire ............
.. Case, Control Feeder Machined Blk Sc
.. Case, Control Feeder (Timer Model)
.. Handle, Rubberized Carrying .....
.. Supplementary Pro, Man Reset 1P 10A 250VAC Frict ................
.. Panel,lnner ....................
.. Plate,Inner .....................
.. Switch, Rocker Spdt 12A 125VAC On-None-(On) .187T .............
.. Nut, 375-27 .54Hex .25H Nyl Flange .62D .............. ... ... .....

. Chassis, ControlBox ............

.. Bushing, Strain Relief .450/.709 Id X1.115 MtgHole ..................
.. Weld Cable Assembly, 4/0 (Includes)
.... Cable, Weld Cop Strd No 4/0 Ep Rubber Jacket 600V ............ 22in.
.... Term, Ring Tng 375 Stud Solistrand 4/0 .............. ... ... .....
.. Bushing, Strain Relief .709/.984 Id X1.375 MigHole .................
.. Insulator, Rear Panel ............
.. Bushing Gas Valve Opening HDD
.. Washer, Flat 1.125 Idx1.281 Odx.090T 6061 Al .....................
.. Spacer, 14-Pin Strain Relief ......
.. Nut, Pg21 1.50Hex X .375H Aluminum
.. Nut, Conduit 1.000 Npt Knurled
.. Insulator, Motor .................
.. Stand-Off, No 6-32 X .375Lg .250 HexBrs M&F ..................
.. Stand-Off, No 6-32 X .375 Lg .250 Hex Brs M&F (w/Timer PCB Board) 12
.. Circuit Card Assy, Motor Speed Control
.. Circuit Card Assy, Trigger Hold/Burnback (R) ........................
.. Circuit Card Assy, Timer Pre/Post/Bb Re-Trigger (Timer Model Only)
.. Washer, Cone .380idx .8600dx.109T Stl Pld 4000Lbs ................
.. Conn, TW LK Insul Male (Twyco/Lenco Type) HD 3/0-4/0 ............
.. Thermostat, Nc Open 140C Close 110C Snap Action . ................
.. Hose, SAE .187 Id X .410 Od XCaoil
.. Clamp, Hose .405 - .485 Clp Dia Slfttng Olive Dra ...................
.. Valve, 24VAC 1Way .750-14 Thd 2.0MM Orf 100PSI ................
.. Bracket, GasValve ..............
.. Nut, 750-14 Knurled 1.68Dia .41H Nyl
.. Stand-Off, Insul .250-20 X 1.000Lg X .312Thd ....................
.. Label, Warn Gen Precaution Suitcase EN/FR/SP ....................
.. Label, Warning Electric Shock And Pinch Wordless ..................
.. Label, Warning Miller 12RC Side (EN/FR/SP) ........... ... ... .....
. Label, Miller 10.000 X 4.227 Horizontal (Wht/BIk) ....................
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.. Grommet, Scr No 8/10 Panel Hole .309X.315 .125H .................
.. Grommet, Scr No 8/10 Panel Hole .270X.290 .062H .................
ce SUPPOIM, SPO0L .
oo Shroud, Wire oo
o NUE HUD e
.. Knob, Brake Adjust . ... .. ...
B o) 1 T
.. Washer, Anti-TUurn ...
.. Hub, Spool 121InCh .. ... .
.. Washer, Fiber (Brake) .. ...... ...
.. Bracket, Capacitor Support SC12 . ....... ... i
.. Capacitor, Elctlt 20000 UF 45 VDC Can1.40Dia. .................... 1
.. Insulator, Capacitors ... ........couuiiii i e
.. Fitting, W/SCreen . ...
.. Cable, Power (Includes) ...........ccoiiiiiiiiiii i
.... Conn, Circ Cpc Clamp Str RIf Size 177-20.7030d .................
.... Cable, Port No 16 8/C Type Soow Rb Jkt ................ ... .. ... 1.4 ft
.. Housing Plug+Pins, (Service Kit) ............ .. ... i
.. Housing Plug+Pins, (Service Kit) ............. . ... . i
. Housing Plug+Pins, (Service Kit) ............. ... oo,



Item Diagram Part
No. marking No. Description Quantity

Figura 8-1. Conjunto Geral (continuagao)

......... PLG1 .... 115093 .. Housing Plug+Skts, (Service Kit) .............. ... 1
......... PLG3 .... 115092 .. Housing Plug+Skts, (Service Kit) .............. ... 1
......... PLG4 .... 115091 .. Housing Plug+Skts, (Service Kit) .............. ... 1
......... PLG7 .... 131056 .. Housing Rcpt+Skis, (Service Kit) .......... ... ..o 1
......... PLG8 .... 115093 .. Housing Plug+Skts, (Service Kit) .............. ... 1
........ PLG13 .... 131054 .. Housing Rept+Skts, (Service Kit) .......... ... ..o 1
........ PLG15 .... 130203 .. Housing Plug+Skts, (Service Kit) .............. ... 1
........ PLG16 .... 131055 .. Housing Rcpt+Skts, (Service Kit) .......... ... ..o 1
........ PLG17 .... 191929 .. Housing, Wire To Board Crimp Spox ........... ..o 1
........ PLG31 .... 153501 .. Housing Plug Pins+Skts, (Service Kit) ................. . ... .. ..o 1
........ PLG32 .... 164899 .. Housing Plug Pins+Skts, (Service Kit) ................. .. ... .. ... 1
........ PLG33 .... 131054 .. Housing Rept+Skts, (Service Kit) .......... ... . oo 1
........ PLG34 .... 115093 .. Housing Plug+Skts, (Service Kit) .............. ... 1
........ PLG43 .... 131204 .. Housing Plug+Skts, (Service Kit) .............. ... 1
.......... RC6 ..... 115090 .. Housing Plug+Pins, (Service Kit) .............. .. ... ..o 1
.......... RC7 ..... 131058 .. Housing Plug+Skts, (Service Kit) .............. ... 1
Parts List for Timer Models Only (Not Shown in Figure 8-1)

.................... 239646 .. Meter, Flow (Includes) .............. i 1
.................... 244371 .... Meter, Flow ....... ... .. i 1
.................... 209578 .... Guard,FlowMeter .......... ... 1
.................... 209823 .... Guard, Support Flow Meter ............ ... . i 1
.................... 112090 .... Fig, Pipe Brs ... ..o e 2
.................... 209961 .... HOSE ... oo e
.................... 149332 .... Clamp, HOSE . ... . i e e e 2
.................... 095637 .... HOSE ... i e
.................... 192757 .. Fig, Hose ... ... e T
.................... 256957 .. NUL, ACOIN ... o e 2
.................... 239201 .. LiftEye ... e
.................... 239202 .. Plate, Backing LiftEye ........... .. i
.................... 256955 .. COVeI, SCreW ...ttt e 4
.................... 242980 .. Label, Warning Falling Equipment .............. ... ... .. oo 1

+Ao encomendar um componente no qual um adesivo estava originalmente fixado, deve-se encomendar o adesivo
também.

Para garantir o desempenho original do seu equipamento, use somente pecas de reposicao sugeridas pelo
Fabricante. Quando encomendar pecas ao seu Distribuidor local, informe sempre o Modelo e o numero de
série do equipamento.

Notas
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[ Somente os componentes lis-
tados séao fornecidos.
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Figura 8-2. Front Panel Assembly with Meters

Ref. 264 188-A

Item Dia. Part
No. Mkgs No. Description Quantity

Figura 8-2. Front Panel Assembly with Meters (Figura 8-1 Iltem 1)

e Nameplate (Order By Model And Serial Number) ...................... 1
B 263244 .. Panel, Front .. ... e 1
. 3....PCa..... 236698 .. Circuit Card Assy, Meter W/AMps (R) ...t 1
R 239822 .. Knob, Pointer .840 Dia X .125 Id Push On W/Spring ................... 2
R T 133644 .. Frame, Snap-In Switch Rocker PanelMtg ........................... 1
o6 S1 ... 267296 .. Switch, Rocker SPST 15A 250VAC On-Off VisiRed Rock ............. 1

.7 .... 831 ..... 217932 .. Switch, Rocker SPST .4VA 28VDC On-None-Off .187 Ter ............. 1
T - R 252262 .. Cable, Trigger 25 In Dual Schedule W/Strain Relief (Includes) .......... 1
................... 139042 .... Bushing, Strain Relief .270/.470 Id X .804 MigHole .................. 1
........ PLG6 .... 115094 .... Housing Plug+Skts, (Service Kit) ............ ... ..o 1
................... 079531 .... Conn, Circ Cpc Clamp Str RIf Size 11 .4530d ...................... 1
......... RC2.....080328 .... Rcpt W/Skts, FreeHanging .............. .o 1
................... 604571 .... Cable, Port No 18 4/C Type SjoNprnJktRe ........................ 1
e 9 602209 .. Washer, Tooth.256 1dx0.478 Odx.028T Stl PIld Int.250 A ............... 2

10 251133 .. Spacer, Nylon .5000d X .257 Id X .312Lg ........ i 2

Para garantir o desempenho original do seu equipamento, use somente pecas de reposicao sugeridas pelo
Fabricante. Quando encomendar pecas ao seu Distribuidor local, informe sempre o Modelo e o numero de
série do equipamento.
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[ Somente os componentes lis-

tados séao fornecidos.

264 189-A

Figura 8-3. Drive Assembly, Wire
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ltem Dia. Part

No. Mkgs No. Description Quantity
Figura 8-3. Drive Assembly, Wire (Figura 8-1 ltem 2)
1 ... M1 ... 252214 .. Motor, Right Angle 24VDC . ... ... i 1
2 ... PLG4 .... 131054 .. Housing Plug+Skts, (Service Kit) .......... ... ..o, 1
T 252229 .. Insulator, Motor/Drive/Tach .............co it 1
4 079634 .. Pin, HINge . ... i 1
[T 151828 .. Pin, Cotter Hair .042 X .750 . ... ..ot e e e 3
6 252235 .. Lever, Mtg Pressure Gear Machined ............... ... ..., 1
/2 252238 .. Stand-Off, Drive Roll Carrier .. .........co it 1
8 . 172075 .. Carrier, Drive Roll W/Components 24 Pitch ......................... 2
9 228562 .. Screw, 006-32x .25 Pan Hd-Phl W/Ext Washer (Sems) Stl ........... 1
10 ... 196895 .. KnOb, Pressure ..........c i i e e 1
L 252243 .. Spring, Cprsn Big . ... .o 1
12 241856 .. CUP, SPING . . oo ettt 1
18 085244 .. Washer, Cupped .328idx .8120dx16gax.125Lip ..................... 1
14 ... 267899 .. Fastener, Pinned Machined .......... ... ... .. . . .. 1
15 010224 .. Pin, Spring Cs .187 X 1.000 ....... ...ttt 1
16 ... 252230 .. Grommet, Motor Shaft .......... .. ... . i 1
17 252786 .. Drive, Pinion 10mm Shaft ......... .. ... . i 1
18 o 252220 .. Key, StI3mm/Bmm X 10mm ... 1
19 . 602237 .. Washer, Flat .172idx0.5000d X .048t StIPIdBIk ..................... 1
20 ... 174609 .. Screw, M 4- .7x 12Cheese HdBIkDin84 ....................co.... 1
21 166072 .. SPaCEl, GBaAr ...ttt e 1
22 e 273794 .. Screw, 250-20x1.38 Soc Hd-Hex Gr8PIn .......................... 1
28 252785 .. COVEI, GBI ... it it ittt e e 1
24 e 252322 .. Block, Wirelnlet Guide . ..........cc i e 1
25 604432 .. Screw, 008-32x 1.00 Soc Hd-Hex Gr8PIn ......................... 1
26 ... 252323 .. Pin,WirelnletGuide .......... .o 2
27 258838 .. Screw, 008-32x .37 Pan Hd-Phl Stl Pld Zc Lkg Patch ................ 3
28 . 601965 .. Screw, 375-16x1.00 Hex Hd-PInGr5PIdBIk ....................... 1
29 ... 183387 .. Washer, Cone .380idx .8600dx.109t Stl PId 4000lbs .................. 1
30 ... 252218 .. BusBar,Drive HOUSING . ... ... o 1
31 252232 .. Bolt, Crg Stl .375-16 X 1.000 Gr5 PIFnsh .......................... 1
32 124778 .. Knob, T 2.000 Bar W/.312-18 Stud 1.000 Lg PIstc ................... 1
33 .. 237188 .. Lock, Pin Power . ... ... e 1
34 ... 278295 .. Clamp, Power PinCast ............c0 it 1
35 234073 .. Pin, HINGE ... 1
36 ... 252222 .. Screw, 010-32x .75 Soc Hd-Hex Stl Gr8 Pld Lkg Patch .............. 4
37 253513 .. Housing, Wire Drive .. ... ... . e e 1
38 .. 222159 .. Spring, TOrSION . .. ...t 1
39 ... 253655 .. Insulator, Screw Motor ....... ... e 3
40 .. 174610 .. Screw, M 6-1.0x 20 Soc Hd Button Cap Blk ............... .. ... ... .. 3
A1 144172 .. Ftg, Hose Brs Barbed M 3/16 TBG X .250-20 .............cvvuvvnn.. 1

Para garantir o desempenho orlglnal do seu equipamento, use somente pecas de reposicao sugerldas pelo
Fabricante. Quando encomendar pecas ao seu Distribuidor local, informe sempre o Modelo e o numero de
série do equipamento.
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[= A selecao das roldanas de tragcdo deve se basear nas seguintes recomendacgoées:
1. Roldanas com sulco em V para arames sdlidos.
2. Roldanas com sulco em U para ligas leves e arames tubulares macios.
3. Roldanas com sulco em U serrilhado para arames muito macios (em geral, os tipos para revestimento duro).
4. Roldanas com sulco em V recartilhado para arames tubulares convencionais.

Tabela 8-1. Kits de roldanas de tracao e guias do arame

5. Para aplicagées especificas, roldanas com tipos diferentes de sulco podem ser combinadas (exemplo: V recartilhado combinado com

sulco em U).

Diametro do arame Roldana de tracao Guia de entrada do

Fracao Decimal Métrico P/N Tipo arame
0,023/0,025” | 0,023/0,025” 0,6 mm 087 130 Sulcoem V 221 030
0,030” 0,030” 0,8 mm 053 695 Sulco em V 221 030
0,035” 0,035” 0,9 mm 053 700 Sulco em V 221 030
0,040” 0,040” 1,0 mm 053 696 Sulco em V 221 030
0,045” 0,045” 1,2mm 053 697 Sulco em V 221 030
0,052” 0,052” 1,3 mm 053 698 Sulcoem V 221 030
1/16” 0,062” 1,6 mm 053 699 Sulcoem V 221 030
0,035” 0,035” 0,9 mm 072 000 Sulco em U 221 030
0,045” 0,045” 1,2 mm 053 701 Sulcoem U 221 030
0,052” 0,052” 1,3 mm 053 702 Sulcoem U 221 030
1/16” 0,062” 1,6 mm 053 706 Sulcoem U 221 030
5/64” 0,079” 2,0 mm 053 704 Sulcoem U 221 030
0,035” 0,035” 0,9 mm 132 958 V recartilhado 221 030
0,045” 0,045” 1,2 mm 132 957 V recartilhado 221 030
0,052” 0,052” 1,3 mm 132 956 V recartilhado 221 030
1/16” 0,062” 1,6 mm 132 955 V recartilhado 221 030
0,068-0,072” | 0,068-0,072” 1,8 mm 132 959 V recartilhado 221 030
5/64” 0,079” 2,0 mm 132 960 V recartilhado 221 030
0,045” 0,045” 1,2 mm 083 489 U serrilhado 221 030
0,052” 0,052” 1,3 mm 083 490 U serrilhado 221 030
1/16” 0,062” 1,6 mm 053 708 U serrilhado 221 030
5/64” 0,079” 2,0 mm 053 710 U serrilhado 221 030
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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 2020

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

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

GARANTIA LIMITADA - Sujeita aos termos e condicbes abaixo, a Miller
Electric MFg LLC, Appleton, Wisconsin, EUA, garante aos distribuidores
autorizados que os novos equipamentos Miller vendidos apés a data de
vigéncia desta garantia limitada estdo livres de defeitos de material e
fabricacdo no, momento de serem embarcados pela Miler. ESTA
GARANTIA E DADA NO LUGAR DE QUAISQUER OUTRAS
GARANTIAS EXPLICITAS OU IMPLICITAS, INCLUSIVE AS
GARANTIAS DE COMERCIALIZACAO E ADEQUACAO DO
EQUIPAMENTO.
Dentro dos periodos de garantia listados abaixo, Miller ou seus
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
instrugbes quanto aos procedimentos a serem adotados. As
notificagdes enviadas como declaragbes de garantia on-line devem
fornecer descricbes detalhadas das etapas de falha e solugdo de
problemas realizadas para diagnosticar pegas com falha. As reivindicagbes
de garantia que ndo tiverem as informacdes necessdrias, conforme
definidas no SOG (Guia de Operacéo do Servico) da Miller, poderao ser
negadas pela Miller.
A Miller honrard as reivindicagbes sobre equipamentos sob garantia
listados abaixo, no caso de um defeito ocorrido dentro dos periodos de
cobertura da garantia listados abaixo. Os periodos de garantia
comegam na data de entrega do equipamento ao usudrio final ou 12
meses apés o equipamento ser enviado a um distribuidor
norte—americano, ou 18 meses apds 0 equipamento ser enviado a um
distribuidor internacional, o que ocorrer primeiro.
1. 5 (cinco) anos para pegcas — 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 méo de obra (salvo quando especificado)
* Dispositivos LCD auto-escurecedores para capacetes
de protegdo (Sem mao de obra) (veja a excecdo da série
classica abaixo)
* Maquina de soldagem movida a motor de combustdo
interna/Geradores
(NOTA: os motores dos Geradores tém garantia especifica
dada pelo proprio fabricante.)
*  Produtos Insight Welding Intelligence (Exceto sensores
externos)
Fontes de energia inversoras
Fontes de energia para corte a plasma
Controles de processo
Alimentadores de arame semi-automaticos e automaticos
Fontes de energia dos tipos Transformador e Retificador
3. 2 (dois) anos — Pecas e méo de obra
* Dispositivos LCD auto-escurecedores para capacetes de
protecéo — somente Série Classic (salvo mao de obra)
Méscaras de solda com auto escurecimento (salvo méo de
obra)
*  Extratores de fumos - Capture 5, Séries Filtair 400 e Industrial
Collector
(um) ano — Pecgas e méo de obra (salvo quando especificado)
Aquecedor ArcReach
Sistemas de soldagem AugmentedArc e LiveArc
Dispositivos de movimentagéo automatica
Pistolas MIG resfriadas a ar BTB Bernard
Unidad CoolBelt (salvo méo de obra)
Sistema de secagem de ar dessecante
*  Acessorios opcionais de campo
(NOTA: acessoérios opcionais de campo sdo cobertos pelo
periodo de garantia restante do produto ao qual eles estao
associados ou por um minimo de 1 (um) ano — valendo o
maior prazo.)
* Pedais de controle remoto RFCS (exceto RFCS-RJ45)
*  Extratores de fumacga - Filtair 130, MWX e SWX, bracos de
extracdo ZoneFlow e caixa de controle de motor
*  Geradores de Alta Freqiiéncia (A.F.)
* Tochas de corte a plasma ICE/XT (salvo méo de obra)
* Fontes de energia, circuladores de &gua para aquecimento
por inducéao
(NOTA: os registradores digitais tém garantia especifica
dada pelo proprio fabricante.)
* Bancos de carga e afericao
* Pistolas de soldar com motor incorporado (exceto pistolas
Spoolmate)

* ok ko

* ok ok Ok F F

Unidades PAPR (salvo mao de obra)
Posicionadores e seus controles
"Racks” (Para armazenar vérias fontes de energia)
Caixas e painéis de mascara de ar (SAR)
Ponteadeiras para soldagem por resisténcia
Mecanismos de avango do arame para soldagem ao arco
submerso

* Tochas TIG (salvo 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)

* Fechamento réapido de aquecedor ArcReach e cabos
resfriados a ar

* Lonas de protecao

* Bobinas e mantas, cabos e Controles ndo eletronicos para
Aquecimento por indugéo

*  Pistolas MIG série MDX

*  Pistolas M

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

*  Controles remotos e RFCS-RJ45

* Pecas de reposicéao (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 pegas
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 néo tiveram manutengao
normal e necessaria ou os que foram utilizados fora das suas
especificagoes.

4. Defeitos provocados por acidente, reparo ndo autorizado ou
testes inapropriados.

OS PRODUTOS MILLER SAO VOLTADOS PARA USUARIOS
INDUSTRIAIS E COMERCIAIS TREINADOS E COM EXPERIENCIA NO
USO E NA MANUTENCAO DE EQUIPAMENTOS DE SOLDAR E CORTAR
A PLASMA.

Os recursos exclusivos para pedidos de garantia sdo, a critério da
Miller: (1) reparo; ou (2) troca; ou, se aprovado por escrito pela Miller,
(3) o custo pré-aprovado do reparo ou troca em uma estagdo de
revisdo autorizada da Miller; ou (4) pagamento de ou crédito do preco
de compra (menos depreciacdo cabivel com base no uso). Produtos
nao podem ser devolvidos sem aprovacdo por escrito da Miller. O
cliente vai assumir o risco e o custo do envio de devolugéao.

Os recursos acima sao na modalidade Free on Board para Appleton,
estado de Wisconsin, ou para a instalacio de reviséo autorizada da
Miller. O transporte e o frete sao de responsabilidade do cliente. ATE
ONDE PERMITIDO POR LEI, OS RECURSOS AQUI PREVISTOS
SAO AS UNICAS E EXCLUSIVAS OPGOES, INDEPENDENTEMENTE
DA LEGISLAGAO. EM HIPOTESE ALGUMA A MILLER DEVE SER
RESPONSABILIZAD APOR DANOS DIRETOS, INDIRETOS,
ESPECIAIS, INCIDENTAIS OU CONSEQUENCIAIS (INCLUINDO
PERDA DE LUCROS), INDEPENDENTEMENTE DA LEGISLACAO.
QUALQUER GARANTIA NAO PREVISTA NO PRESENTE E
QUALQUER GARANTIA, REPRESENTAGAO OU SEGURANGA
IMPLICITA, INCLUINDO QUALQUER GARANTIA IMPLICITA DE
COMERCIABILIDADE OU ADEQUAGCAO PARA UMA DETERMINADA
FINALIDADE, SAO EXCLUIDAS E REJEITADAS PELA MILLER.

Esta garantia original foi elaborada com termos juridicos de lingua
inglesa. No caso de qualquer reclamacao 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

Registre seu produto em www.millerwelds.com/support/
product-registration

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 Equipamentos e Consumiveis para Soldagem

autorizado Miller . ) )
Acessorios opcionais

Equipamentos de Protecao Individual

Assisténcia Técnica e Reparacéao
Miller Electric Mfg. LLC
Uma Empresa do Grupo lllinois Tool Works

Treinamento (Cursos, Videos, Livros) 1635 West Spencer Street
Appleton, WI 54914 USA

Pecas de reposicao

Literatura e Informagdes Técnicas sobre
Importador:

Processos de Soldagem e Corte a Plasma TV Welding Produitos|para Soldagem Lida
Rua Gomes de Carvalho, 1306 - Cj. 21
Séao Paulo-SP
04547-005 Brasil

Para localizar um Distribuidor Miller ou um Servigo CNPJ 01.751.969/001-67

Autorizado Miller (SAM), visite o site

. ™ tatos Int i is visitt
www.millerwelds.com ou chame (0xx11) 5514-3366. ara congios ermnacionais Vistte

www.MillerWelds.com

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
e/ou ITW Soldagem. Mill r
er

Traduzido das Instrugoes Originais— IMPRESSO nos EUA © 2019 Miller Electric Mfg. LLC 2020-01




