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De Miller para usted

Gracias y felicitaciones por haber elegido a Miller. Ahora usted puede hacer
su trabajo, y hacerlo bien. En Miller sabemos que usted no tiene tiempo para

hacerlo de otra forma.

Por ello, cuando en 1929 Niels Miller comenz6 a fabricar soldadoras por
arco, se aseguré que sus productos ofreciesen un valor duradero y una
calidad superior, pues sus clientes, al igual que usted, no podian arriesgarse
a recibir menos. Los productos Miller debian ser los mejores posibles, es

decir, los mejores que se podia comprar.

Hoy, las personas que fabrican y venden los productos Miller contintian con
la tradicion y estan comprometidas a proveer equipos y servicios que
cumplan con los altos estandares de calidad y valor establecidos en 1929.

Este manual del usuario esta disefiado para ayudarlo a aprovechar

al maximo sus productos Miller. Por favor, tdmese el tiempo necesario para
leer detenidamente las precauciones de seguridad, las cuales le ayudaran a
protegerse de los peligros potenciales de su lugar de trabajo. Hemos hecho
que la instalacién y operacion sean rapidas y faciles. Con los productos
Miller, y el mantenimiento adecuado, usted podra contar con afios

de funcionamiento confiable. Y si acaso la unidad necesitara alguna
reparacion, hay una seccién de solucién de problemas que sera de utilidad
para saber cual es el problema y nuestra amplia red de servicio le brindara
ayuda para solucionar el problema. También se incluye informacion sobre la
garantia y el mantenimiento para su modelo en particular.

Miller Electric fabrica una linea completa de
maquinas para soldadura y equipos relacionados.
Si necesita informacion acerca de otros productos
de calidad de Miller, comuniquese con el
distribuidor Miller de su localidad, quien le

suministrara el catalogo mas reciente de la linea

completa o folletos con las especificaciones de
cada producto individual. Para localizar

al distribuidor o agencia de servicios mas cercano a su domicilio,
llame al 1-800-4-A-Miller, o visite nuestro sitio en Internet,

www.MillerWelds.com
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Trabajando tan duro como
usted - cada fuente de poder
para soldadura de Miller esta
respaldada por la garantia con

menos tramites complicados
de la industria.
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1ISO 9001
Quality

Miller es el primer fabricante
de equipos de soldadura en
los EE. UU. cuyo Sistema de
calidad ha sido registrado bajo
la norma ISO 9001.

@Miller;
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SECCION 1 - PRECAUCIONES DE SEGURIDAD - LEA
ANTES DE USAR

A Protéjase usted mismo y a otros contra lesiones — lea y siga estas precauciones.

1-1. Uso de simbolos

PELIGRO! - Indica una situacion peligrosa que, si no se la
evita, resultara en muerte o lesion grave. Los peligros po-
sibles se muestran en los simbolos adjuntos o se explican
en el texto.

Indica una situacion peligrosa que, si no se la evita, podria
resultar en muerte o lesién grave. Los peligros posibles
se muestran en los simbolos adjuntos, o se explican en el
texto.

AVISO - Indica precauciones no relacionadas a lesiones personales.

&= Indica instrucciones especiales.

A\ A

Este grupo de simbolos significa jAdvertencia!, jCuidado! CHO-
QUE O DESCARGA ELECTRICA, PIEZAS QUE SE MUEVEN, y
peligros de PARTES CALIENTES. Consulte los simbolos y las ins-
trucciones relacionadas que aparecen a continuacién para ver las
acciones necesarias para evitar estos peligros.

‘ 1-2. Peligros en soldadura de arco

A Se usan los simbolos mostrados abajo por todo éste ma-
nual para llamar la atencién e identificar a peligros posibles.
Cuando usted vea este simbolo, tenga cuidado, y siga a las
instrucciones relacionadas para evitar el peligro. La infor-
macion de seguridad dada abajo es solamente un resumen
de la informacion mas completa de seguridad que se en-
cuentra en los estandares de seguridad. Lea y siga todas
los estandares de seguridad.

A Solamente personal cualificado debe instalar, utilizar, man-
tener y reparar este equipo. La definicién de personal cuali-
ficado es cualquier persona que, debido a que posee un
titulo, un certificado o una posicion profesional reconocida,
o gracias a su gran conocimiento, capacitaciéon y experien-
cia, haya demostrado con éxito la capacidad para solucio-
nar o resolver problemas relacionados con el trabajo, el
proyecto o el tema en cuestion, ademas de haber asistido a
una capacitacion en seguridad para reconocer y evitar los
peligros que implica el proceso.

A Durante su operacién mantenga lejos a todos, especialmen-
te alos ninos.

e

UNA DESCARGA ELECTRICA puede
matarlo.

El tocar partes con carga eléctrica viva puede cau-
sar un toque fatal o quemaduras severas. El circui-
to de electrodo y trabajo esta vivo eléctricamente
cuando quiera que la salida de la maquina esté prendida. El circuito
de entrada y los circuitos internos de la maquina también estan vivos
eléctricamente cuando la maquina esta prendida. Cuando se suelda
con equipo automatico o semiautomatico, el alambre, carrete, el bas-
tidor que contiene los rodillos de alimentacién y todas las partes de
metal que tocan el alambre de soldadura estan vivos eléctricamente.
Equipo instalado incorrectamente o sin conexidon a tierra es un
peligro.

® No toque partes eléctricamente vivas.

® Use guantes de aislamiento secos y sin huecos y proteccion en el
cuerpo.

® Aislese del trabajo y de la tierra usando alfombras o cubiertas lo
suficientemente grandes para prevenir cualquier contacto fisico
con el trabajo o tierra.

® No use una maquina con salida de soldadura de CA en lugares
mojados, himedos o con poco espacio, o si existe peligro de sufrir
caidas.

® Use la salida CA SOLAMENTE si lo requiere el proceso de
soldadura.

® Si se requiere la salida CA, use un control remoto si hay uno pre-
sente en la unidad.

® Se requiere precauciones de seguridad adicionales cuando hay
alguna de las siguientes condiciones que son eléctricamente peli-
grosas: en lugares humedos o mientras esta usandose ropa moja-
da o humeda; en estructuras metalicas tales como pisos, rejillas o
andamios; cuando se esta en una posicion apretada o estrecha,
tal como estar sentado, arrodillado o acostado, o cuando hay un
riesgo alto de contacto accidental con la pieza de trabajo o tierra.
Para estas condiciones, use los siguientes equipos en la orden
aqui presentada: 1) una soldadora semiautomatica CD de voltaje
constante, una soldadora de alambre semiautomatica CD de vol-
taje constante, 2) una soldadora manual CD (de varilla convencio-
nal); o 3) una soldadora CA con voltaje de circuito abierto
reducido. En la mayoria de las situaciones se recomienda el uso
de una soldadora CD de voltaje constante. Y, no trabaje soélo!

® No se conecte a ningun sistema de distribucién eléctrica normal-
mente abastecido por alimentacion de servicio publico, a menos
que se empleen un interruptor de transferencia y un procedimien-
to de puesta a tierra adecuados.

® Desconecte la potencia de entrada o pare el motor antes de insta-
lar o dar servicio a este equipo. Apague con candado o usando
etiqueta inviolable ("lockout/tagout") la entrada de potencia de
acuerdo a OSHA 29 CFR 1910.147 (vea Estanderes de
Seguridad).

® Instale, conecte a tierra y utilice correctamente este equipo acorde
a las instrucciones de su Manual del usuario y a lo establecido en
los reglamentos nacionales, estatales y locales.

® Instale el equipo y conecte a la tierra de acuerdo al manual del
operador y los codigos nacionales estatales y locales.

® Siempre verifique el suministro de tierra - chequee y asegurese
que la entrada de la potencia al alambre de tierra esté apropiada-
mente conectada al terminal de tierra en la caja de desconexién o
que su enchufe esté conectado apropiadamente al receptaculo de
salida que esté conectado a tierra.

® Cuando esté haciendo las conexiones de entrada, conecte el con-
ductor de tierra primero - doble chequee sus conexiones.

® Mantenga los cordones o alambres secos, sin aceite o grasa, y
protegidos de metal caliente y chispas.

® Inspeccione con frecuencia el cable de alimentacion y el cable de
tierra de los equipos. Si observa dafios o conductores a la vista -
reemplace inmediatamente el cable completo - pues un alambre
desnudo puede matarlo.

® Apague todo equipo cuando no esté usandolo.

® No utilice cables con signos de desgaste, dafiados, de seccion pe-
quefa o reparados.

® No envuelva los cables alrededor de su cuerpo.

® Si se requiere grampa de tierra en el trabajo haga la conexion de
tierra con un cable separado. Nunca use la grampa de trabajo o el
cable de trabajo.
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No toque el electrodo si usted esta en contacto con el trabajo o cir-
cuito de tierra u otro electrodo de una maquina diferente.

Use equipo bien mantenido. Repare o reemplace partes dafiadas
inmediatamente. Mantenga la unidad de acuerdo al manual.

No toque simultdneamente las pinzas portaelectrodos de dos ma-
quinas de soldar pues el voltaje de circuito abierto sera el doble
del normal.

Use tirantes de seguridad para prevenir que se caiga si esta tra-
bajando mas arriba del nivel del piso.

Mantenga todos los paneles y cubiertas en su sitio.

Ponga la grampa del cable de trabajo con un buen contacto de
metal a metal al trabajo o mesa de trabajo lo mas cerca de la suel-
da que sea practico.

Si la pinza de masa no esta conectada a la pieza, aislela para
evitar el contacto accidental con cualquier objeto de metal.

No conecte mas de un cable de portaelectrodos o de masa en ca-
da conector de la salida de la maquina de soldar. Desconecte los
cables cuando no utilice la maquina.

Use la proteccion de GFCI al operar equipo auxiliar. Pruebe los
conectores hembra de GFCI a alta velocidad.

Las PIEZAS CALIENTES pueden
ocasionar quemaduras.

® No toque las partes calientes del motor.

® Permita que haya un periodo de enfriamiento an-

tes de dar mantenimiento.

Use guantes y ropa protectiva cuando esté trabajando en un mo-
tor caliente.

e

METAL QUE VUELA o TIERRA puede
lesionar los ojos.

® El soldar, picar, cepillar con alambre, o esmerilar
puede causar chispas y metal que vuele. Cuando

se enfrian las sueldas, estds pueden soltar
escoria.

Use anteojos de seguridad aprobados con resguardos laterales
hasta debajo de su careta.

HUMO y GASES pueden ser
peligrosos.

9

El soldar produce humo y gases. Respirando estos
humos y gases pueden ser peligrosos a su salud.

Mantenga su cabeza fuera del humo. No respire el humo.

Ventile el area de trabajo o use ventilacion local forzada ante el ar-
co para quitar el humo y los gases de soldadura. El método reco-
mendado para determinar la ventilaciéon adecuada es tomar
muestras de la composicion y la cantidad de humos y gases a los
que esta expuesto el personal.

Si la ventilacion es mala, use un respirador de aire aprobado.

Lea y entienda las Hojas de datos del material (SDS) y las instruc-
ciones del fabricante relacionadas con los adhesivos, metales,
consumibles, recubrimientos, limpiadores, refrigerantes, desen-
grasadores, fundentes y metales.

Trabaje en un espacio cerrado solamente si esta bien ventilado o
mientras esté usando un respirador de aire. Siempre tenga una
persona entrenada cerca. Los humos y gases de la suelda pue-
den desplazar el aire y bajar el nivel de oxigeno causando dafio a
la salud o muerte. Asegurese que el aire de respirar esté seguro.

No suelde en ubicaciones cerca de operaciones de grasa, limpia-
miento o pintura al chorro. El calor y los rayos del arco pueden ha-
cer reaccion con los vapores y formar gases altamente toxicos e
irritantes.

No suelde en materiales de recubrimientos como acero galvaniza-
do, plomo, o acero con recubrimiento de cadmio a no ser que se
ha quitado el recubrimiento del area de soldar, el area esté bien
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ventilada y mientras esté usando un respirador con fuente de aire.
Los recubrimientos de cualquier metal que contiene estos ele-
mentos pueden emanar humos téxicos cuando se sueldan.

9
A

LA ACUMULACION DE GAS puede
enfermarle o matarle.

® Cierre el suministro de gas comprimido cuando no
lo use.

® Siempre dé ventilaciéon a espacios cerrados o use
un respirador aprobado que reemplaza el aire.

% _~

LOS RAYOS DEL ARCO pueden
quemar sus ojos y piel.

.-'\\\l

Los rayos del arco de un proceso de suelda produ-
cen un calor intenso y rayos ultravioletas fuertes

se

que pueden quemar los ojos y la piel. Las chispas
escapan de la soldadura.

Use una careta para soldar aprobada equipada con un filtro de
proteccion apropiado para proteger su cara y ojos de los rayos del
arco y de las chispas mientras esté soldando o mirando. (véase
los estandares de seguridad ANSI Z49.1 y Z87.1).

Use anteojos de seguridad aprobados que tengan proteccién
lateral.

Use pantallas de proteccion o barreras para proteger a otros del
destello, reflejos y chispas, alerte a otros que no miren el arco.

Use proteccion para el cuerpo hecha de cuero o de prendas resis-
tentes a las llamas (FRC). Entre la proteccion para el cuerpo se in-
cluye la ropa sin aceite, como guantes de cuero, una camisa
gruesa, pantalones sin vuelta, calzado alto y una gorra.

EL SOLDAR puede causar fuego o
explosion.

Soldando en un envase cerrado, como tanques,
tambores o tubos, puede causar explosion. Las

chi

chispas pueden volar de un arco de soldar. Las
spas que vuelan, la pieza de trabajo caliente y el equipo caliente

pueden causar fuegos y quemaduras. Un contacto accidental del
electrodo a objetos de metal puede causar chispas, explosion, sobre-

cal

entamiento, o fuego. Chequee y asegurese que el area esté segu-

ra antes de comenzar cualquier suelda.

Quite todo material inflamable dentro de 11m de distancia del arco
de soldar. Si eso no es posible, cubralo apretadamente con cu-
biertas aprobadas.

No suelde donde
inflamable.

las chispas pueden impactar material

Protéjase a usted mismo y otros de chispas que vuelan y metal
caliente.

Este alerta de que chispas de soldar y materiales calientes del ac-
to de soldar pueden pasar a través de pequefas rajaduras oaper-
turas en areas adyacentes.

Siempre mire que no haya fuego y mantenga un extinguidor de
fuego cerca.

Esté alerta que cuando se suelda en el techo, piso, pared o algin
tipo de separacion, el calor puede causar fuego en la parte escon-
dida que no se puede ver.

No corte ni suelde sobre llantas para neumaticos o ruedas. Si se
calientan, los neumaticos pueden explotar. Las llantas y las rue-
das reparadas pueden fallar. Consulte la norma OSHA 29 CFR
1910.177, que se menciona en Estandares de seguridad.

No suelde en recipientes que han contenido combustibles, ni en
recipientes cerrados como tanques, tambores o tuberias, a menos
que estén preparados correctamente de acuerdo con la norma
AWS F4.1 (vea las normas de seguridad).

No suelde en lugares donde la atmésfera podria contener polvos,
gases o vapores inflamables (por ejemplo gasolina).



Conecte el cable del trabajo al area de trabajo lo mas cerca posi-
ble al sitio donde va a soldar para prevenir que la corriente de sol-
dadura haga un largo viaje posiblemente por partes desconocidas
causando una descarga eléctrica, chispas y peligro de incendio.

® No use una soldadora para descongelar tubos helados.

® Quite el electrodo del porta electrodos o corte el alambre de sol-

dar cerca del tubo de contacto cuando no esté usandolo.

Use proteccion para el cuerpo hecha de cuero o de prendas resis-
tentes a las llamas (FRC). Entre la proteccion para el cuerpo se in-
cluye la ropa sin aceite, como guantes de cuero, una camisa
gruesa, pantalones sin vuelta, calzado alto y una gorra.

Quite de su persona cualquier combustible, como encendedoras
de butano o cerillos, antes de comenzar a soldar.

Después de completar el trabajo, inspeccione el area para asegu-
rarse de que esté sin chispas, rescoldo, y llamas.

Use solo los fusibles o disyuntores correctos. No los ponga de ta-
mafio mas grande o los pase por un lado.

Siga los reglamentos en OSHA 1910.252 (a) (2) (iv) y NFPA 51B
para trabajo caliente y tenga una persona para cuidar fuegos y un
extinguidor cerca.

Lea y entienda las Hojas de datos del material (SDS) y las instruc-
ciones del fabricante relacionadas con los adhesivos, metales,
consumibles, recubrimientos, limpiadores, refrigerantes, desen-
grasadores, fundentes y metales.

EL RUIDO puede daiiar su oido.

El ruido de algunos procesos o equipo puede da-
fiar su oido

® Use proteccion aprobada para el oido si el nivel de
ruido es muy alto.

Los CAMPOS ELECTRICOS Y
MAGNETICOS (EMF) pueden afectar
el funcionamiento de los
dispositivos médicos implantados.

® | as personas que utilicen marcapasos u otros dis-
positivos médicos implantados deben mantenerse apartadas de
la zona de trabajo.

Los usuarios de dispositivos médicos implantados deben con-
sultar a su médico y al fabricante del dispositivo antes de efectuar
trabajos, o estar cerca de donde se realizan, de soldadura por ar-
co, soldadura por puntos, ranurado, corte por arco de plasma u
operaciones de calentamiento por induccion.

LOS CILINDROS pueden estallar si
estan averiados.

Los cilindros de gas comprimido contienen gas a
alta presion. Si estan averiados los cilindros pue-

den estallar. Como los cilindros son normalmente

parte del proceso de soldadura, siempre tratelos con cuidado.

Proteja cilindros de gas comprimido del calor excesivo, golpes
mecanicos, dafo fisico, escoria, llamas, chispas y arcos.

Instale y asegure los cilindros en una posicion vertical aseguran-
dolos a un soporte estacionario o un sostén de cilindros para pre-
venir que se caigan o se desplomen.

Mantenga los cilindros lejos de circuitos de soldadura o eléctricos.
Nunca envuelva la antorcha de suelda sobre un cilindro de gas.

Nunca permita que un electrodo de soldadura toque ningun
cilindro.

Nunca suelde en un cilindro de presion - una explosion resultara.

Use solamente cilindros de gas comprimido, reguladores, man-
gueras y conexiones disefiados para la aplicacién especifica;
manténgalos, al igual que las partes, en buenas condiciones.

Aparte su cara de la salida de la valvula mientras abre la valvula
del cilindro. No se pare frente o detras del regulador alabrir la val-
vula del cilindro.

Mantenga la tapa protectiva en su lugar sobre la valvula excepto
cuando el cilindro esta en uso o conectado para ser usado.

Siga los procedimientos y use los equipos correctos, y solicite la
asistencia de una cantidad suficiente de personas para levantar y
mover los cilindros.

Lea y siga las instrucciones de los cilindros de gas comprimido,
equipo asociado y la publicacion de la Asociacion de Gas Compri-
mido (CGA) P-1 que estan enlistados en los Estandares de
Seguridad.

1

-3.

Peligros del motor

WP

La EXPLOSION DE LA BATERIA
puede producir lesiones.

® Pare el motor antes de desconectar o conectar los
cables de la bateria o los del cargador de baterias

(si corresponde), o antes de realizar tareas de
mantenimiento en la bateria.

No permita herramientas que causen chispas cuando esté traba-
jando en una bateria.

No utilice la soldadora para cargar baterias ni para hacer arrancar
vehiculos a menos que la unidad tenga incorporado un cargador
de baterias disefiado para ello.

® Observe la polaridad correcta (+ y -) en baterias.

® Desconecte primero el cable negativo (-) y conéctelo al ultimo.

® Evite que las baterias sean alcanzadas por chispas o llamas y alé-

jela de cualquier otra fuente de ignicion; no fume cerca de las ba-
terias. Las baterias producen gases explosivos durante su
funcionamiento normal y en el proceso de carga.

Cuando trabaje en una bateria, o en su proximidad, siga las indi-
caciones del fabricante de la bateria. Consulte mas informacion
en el manual de servicio de la bateria (incluido en Estandares de
seguridad).

EL COMBUSTIBLE DE UN MOTOR
puede causar fuego o explosién. El
CALOR DEL MOTOR puede causar
fuego.

Detenga el motor y permita que se enfrie antes de chequearlo o
afadir combustible.

No afiada combustible mientras esté fumando o si la unidad esta
cerca de chispas o llamas expuestas.

No sobre llene el tanque - permita que haya espacio para que el
combustible se expanda.

No derrame combustible. Si se ha derramado el combustible, lim-
pie y seque antes de arrancar el motor.

Deseche los trapos en un receptaculo contra llamas.

Siempre mantenga la boquilla en contacto con el tanque, cuando
lo esté llenando.

No ponga la unidad encima, sobre o cerca de superficies combus-
tibles o articulos inflamables.

Mantenga el escape y los tubos de escape lejos de articulos
inflamables.
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< Las PIEZAS MOVILES pueden
provocar lesiones.

® Use guantes y ropa protectiva cuando esté trabajando en un mo-
tor caliente.

“‘

® Manténgase apartado de las piezas en movimien-
to como ventiladores, correas y rotores.

® Mantenga todas las puertas, paneles, tapas yguar-
das cerrados y en su lugar.

Pare el motor antes de instalarlo o conectarlo.

Verifigue que sdélo personal cualificado retire puertas, paneles, ta-
pas o resguardos para brindar mantenimiento o resolver proble-
mas en caso necesario.

Para evitar un arranque accidental durante las tareas demanteni-
miento, desconecte el cable negativo (-) de labateria.

Mantenga sus manos, pelo, ropa y herramientas alejados delas-
piezas en movimiento.

Reinstale puertas, tapas, paneles o resguardos cuando terminen
las tareas de mantenimiento y antes de arrancar elmotor.

Antes de trabajar sobre el generador, desmonte las bujias oinyec-
tores para evitar que el motor haga un giro de retroceso oque
arranque.

Si debe trabajar sobre los componentes del generador, bloquee el
volante para evitar que gire.

Las CHISPAS DEL ESCAPE pueden
causar fuego.

® No permita que las chispas que salen por el tubo
de escape del motor causen un fuego.

® Use un eliminador de chispas del escape aproba-
do en las areas que se requieran. Véase los codigos que aplican.

Las PIEZAS CALIENTES pueden
ocasionar quemaduras.
® No toque las partes calientes del motor.

® Permita que haya un periodo de enfriamiento an-
tes de dar mantenimiento.

El VAPOR y LIQUIDO ENFRIANTE
CALIENTE pueden causar
quemaduras.

® Si es posible, chequee el nivel de liquido enfriante

cuando el motor esté frio para no quemarse.

® Siempre verifique el nivel del liquido enfriante en el tanque de so-
breflujo, si hay uno en la unidad, en vez de hacerlo en el radiador
(a no ser que se indique de otra manera en la Seccién de Manteni-
miento, o en el manual del motor).

® Si el motor esta caliente y necesita chequearse el nivel, siga las
recomendaciones que siguen.

® Use anteojos de seguridad y guantes y ponga un trapo sobre la ta-
pa del radiador.

® Dé vuelta a la tapa ligeramente y permita que la presion escape

El uso de un generador adentro
PUEDE MATARLE EN MINUTOS.

® El| escape de un generador contiene mondxido de

lentamente antes de quitar la tapa completamente.
carbono. Este es un veneno que no se puede ver

9
iy

® NUNCA lo use adentro en casa o garaje, AUNQUE las puertas y
ventanas estuvieran abiertas.

® Uselo sélo AL AIRE LIBRE y lejos de ventanas, puertas y
respiraderos.

ACIDO DE BATERIA puede QUEMAR
LAPIELY LOS OJOS.

® No incline la bateria.

&

® Reemplace las baterias dafiadas.

® Completa e inmediatamente lave los ojos y la piel
con agua.

1-4. Peligros del aire comprimido

El EQUIPAMIENTO DE AIRE
COMPRIMIDO puede producir

lesiones o la muerte.

® La instalacién o el uso incorrectos de esta unidad

pueden provocar desperfectos en el equipo y le-
siones al personal. Sélo personas capacitadas deberian instalar,
operar y dar servicio a esta unidad segun el manual del duefio, los
estandares de la industria y los codigos nacionales, estatales y
locales.

No exceda la potencia nominal o la capacidad del compresor ni de
otros equipos del sistema de aire comprimido. Disefie el sistema
de aire comprimido de forma tal que el desperfecto de cualquiera
de sus componentes no ponga en peligro al personal ni provoque
dafios materiales.

Antes de comenzar a trabajar sobre el sistema de aire comprimi-
do, apague la unidad, coloque un bloqueo y una etiqueta de ad-
vertencia en el interruptor principal, descargue la presion de aire y
asegurese de que no pueda ser aplicada accidentalmente.

No trabaje en el sistema de aire comprimido mientras la unidad
esté funcionando a no ser que sea una persona capacitada y esté
siguiendo las instrucciones del fabricante.

No modifique o altere el compresor ni otros equipos suministrados
por el fabricante. No desconecte, ni desactive, ni inhabilite tempo-
ralmente ningun equipo de seguridad del sistema de aire
comprimido.

® Use Unicamente componentes y accesorios aprobados por
el fabricante.
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® Manténgase alejado de los puntos donde haya peligro de sufrir
pellizcos o aplastamientos en sus miembros provocados por
los equipos conectados al sistema de aire comprimido.

® No trabaje debajo o alrededor de cualquier equipo que esté soste-
nido Unicamente por la presién neumatica; sostenga dicho equipo
por medios mecanicos adecuados.

El METAL CALIENTE producido por
el corte y el ranurado por arco con
aire puede provocar incendios o
explosiones.

® No efectle operaciones de corte o ranurado cerca
de elementos inflamables.
® Vigile que no se produzcan incendios; tenga siempre a mano un
extinguidor.

El AIRE COMPRIMIDO puede
producir lesiones o la muerte.

N\

A
\ ® Antes de comenzar a trabajar sobre el sistema de
aire comprimido, apague la unidad, coloque un

bloqueo y una etiqueta de advertencia en elinte-
rruptor principal, descargue la presién deaire y
asegurese de que no pueda ser aplicada
accidentalmente.

-y

® Descargue la presion del equipo antes dedesco-
nectar o conectar las tuberias de aire.




® Antes de poner en marcha la unidad revise los componentes del-
sistema de aire comprimido ytodas las conexiones y mangueras
paraverificar la ausencia de dafios, fugas odesgaste.

® No dirija el chorro de aire comprimido hacia usted u otras
personas.

® Cuando trabaje en el sistema neumatico use equipos de protec-
cion como lentes de seguridad, protecciéon auditiva, guantes de
cuero, camisa y pantalones de trabajo, zapatos altos y una gorra.

® Use agua jabonosa o un detector ultrasénico para buscar fugas

de aire; nunca use las manos desnudas. No use el equipo sien-

cuentra fugas de aire.

Reinstale puertas, tapas, paneles o resguardos cuando terminen

las tareas de mantenimiento y antes de arrancar launidad.

Si ALGO de aire es inyectado en la piel o en el cuerpo busque

asistencia médica inmediatamente.

RESPIRAR EL AIRE COMPRIMIDO
Q puede producir lesiones o la muerte.

® No utilice aire comprimido para respirar.
® Utilicelo Unicamente para las operaciones decorte,

ranurado y accionamiento deherramientas.

EL AIRE A PRESION CONTENIDO EN
ELSISTEMAY UNA MANGUERA
AZOTANDO EL LUGAR DE
TRABAJO puede causar lesiones.

+*
re
WA

® Antes de realizar tareas de mantenimiento, agre-
gar o cambiar accesorios, abrir el drenaje o la tapa de llenado de
aceite del compresor, descargue la presién de aire en lasherra-
mientas y en el sistema.

W

Las PIEZAS MOVILES pueden
provocar lesiones.

® Manténgase apartado de las piezas en movimien-
to como ventiladores, correas y rotores.

® Mantenga todas las puertas, paneles, tapas y guardas cerrados y
en su lugar.

® Mantenga sus manos, pelo, ropa y herramientas alejados de las
piezas en movimiento.

® Antes de comenzar a trabajar sobre el sistema de aire comprimi-
do, apague la unidad, coloque un bloqueo y una etiqueta de ad-
vertencia en el interruptor principal, descargue la presion de aire y
asegurese de que no pueda ser aplicada accidentalmente.

® Verifique que solo personal cualificado retire tapas o resguardos
para brindar mantenimiento o resolver problemas en caso
necesario.

® Reinstale puertas, tapas, paneles o resguardos cuando terminen
las tareas de mantenimiento y antes de arrancar el motor.

PARTES CALIENTES puedan causar
quemaduras severas.

® No toque las piezas calientes del compresor o del
sistema de aire.

® Deje que el sistema se enfrie antes de realizar ta-
reas de mantenimiento o tocar partes del mismo.

Para manejar partes calientes, use herramientas apropiadas y/
0 poéngase guantes pesados, con aislamiento para soldar y ropa
para prevenir quemaduras.

LEER INSTRUCCIONES.

® | ea y siga cuidadosamente las instrucciones con-
tenidas en todas las etiquetas y en el Manual del
usuario antes de instalar, utilizar o realizar tareas

de mantenimiento en la unidad. Lea la informacion
de seguridad incluida en la primera parte del manual y en cada
seccion.

® Utilice unicamente piezas de reemplazo legitimas del fabricante.

® Los trabajos de instalacion y mantenimiento deben ser ejecutados
de acuerdo con las instrucciones del manual del usuario, las nor-
mas del sector y los cédigos nacionales, estatales y locales.

1-5.

Otros peligros relacionados con la instalacion, la operacion y el mantenimiento

Peligro de FUEGO O EXPLOSION.

4| ® No ponga la unidad encima de, sobre o cerca de
superficies combustibles.

L

® No instale la unidad cerca a objetos inflamables.

® No sobrecarga a los alambres de su edificio - ase-
gure que su sistema de abastecimiento de potencia es adecuado
en tamafio capacidad y protegido para cumplir con las necesida-
des de esta unidad.

Un EQUIPO AL CAER puede
producir lesiones.

® Use la orejera para levantar la unidad y los acce-
sorios bien instalados, NO los cilindros de gas. No

exceda la capacidad maxima de peso de la orejera
(vea las especificaciones).

® Siga los procedimientos adecuados y use equipos con suficiente
capacidad para levantar y sostener la unidad.

® Si use un carro montecargas para mover la unidad, asegure que
los dedos son bastante largas para extender mas alla al lado
opuesto de la unidad.

® Cuando trabaje desde una ubicacion elevada, mantenga el equipo
(cables y cordones) alejado de los vehiculos en movimiento.

® Siga las pautas incluidas en el Manual de aplicaciones de la ecua-
cion revisada para levantamiento de cargas del NIOSH (Publica-
cién N° 94—110) cuando tenga que levantar cargas pesadas o
equipos.

L EL SOBRECALENTAMIENTO puede

/ =
danar a los motores.

|:| | ® Apague o desenchufe el equipo antes de arrancar
o parar el motor.

® No deje que voltaje y frecuencia baja causadas

por una velocidad de motor lenta, hagan dafio a los motores
eléctricos.

® Ultilice solo el equipo adecuado para operar a una energia de 60 o
50/60 Hz.

Las CHISPAS DESPEDIDAS por los
equipos pueden ocasionar lesiones.

; ® Use un resguardo para la cara para proteger los
ojos y la cara.

® De la forma al electrodo de tungsteno solamente
en una amoladora con los resguardos apropiados en una ubica-
cién segura usando la proteccién necesaria para la cara, manos y
cuerpo.
® Las chispas pueden causar fuego - mantenga los inflamables
lejos.

Las PIEZAS MOVILES pueden
provocar lesiones.

@
@' ® Aléjese de toda parte en movimiento.

® Aléjese de todo punto que pellizque, tal como rodi-

llos impulsados.
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La SALIDA PARA CARGA DE
BATEREAS y la EXPLOSION DE LA
BATERIA pueden producir lesiones.

No todos los modelos se pueden utilizar para car-
gar baterias.

Use siempre una careta de proteccién para la cara, guantes de
caucho (hule) y ropa protectora cuando trabaje con una bateria.

® Pare el motor antes de desconectar o conectar los cables de la
bateria o los del cargador de baterias (si corresponde), o antes de
realizar tareas de mantenimiento en la bateria.

® Evite que las herramientas causen chispas cuando trabaje con
una bateria.

® No utilice la soldadora para cargar baterias ni para hacer arrancar
vehiculos a menos que tenga incorporado un cargador de bate-
rias disefiado para ello.

® Observe la polaridad correcta (+ y -) de las baterias.

® Desconecte primero el cable negativo (-) y, cuando vuelva a co-
nectar la bateria, conéctelo al ultimo.

® Evite que las baterias sean alcanzadas por chispas o llamas y alé-
jela de cualquier otra fuente de ignicién; no fume cerca de las ba-
terias. Las baterias producen gases explosivos durante su
funcionamiento normal y en el proceso de carga.

® Cuando trabaje en una bateria, o en su proximidad, siga las indi-
caciones del fabricante de la bateria. Consulte mas informacion
en el manual de servicio de la bateria (incluido en Estandares de
seguridad).

® Nunca permita que personas sin la capacitaciéon suficiente car-
guen baterias.

® Si retira una bateria de un vehiculo para su carga, desconecte pri-
mero el cable negativo (-) y, cuando vuelva a conectar la bateria,
conéctelo al ultimo. Para evitar un arco, verifiqgue que todos los ac-
cesorios estén apagados.

® Cargue Unicamente baterias de plomo-acido. No utilice el carga-
dor de baterias para alimentar un sistema eléctrico de muy bajo
voltaje ni para cargar baterias secas.

® No cargue una bateria congelada.

® No use cables averiados para cargar baterias.

® No cargue las baterias en un lugar cerrado o con poca
ventilacion.

® No cargue una bateria cuyos terminales estén flojos o una bateria
con dafios visibles como la caja o la tapa agrietadas.

® Antes de cargar una bateria, seleccione el voltaje del cargador de
acuerdo al voltaje de la bateria.

® Antes de conectar la bateria al cargador, coloque los controles de
éste en la posicion Off (apagado). Evite que los conectores a re-
sorte del cargador de baterias se toquen entre si.

® Mantenga los cables del cargador apartados del cofre y la puerta
del vehiculo y de piezas en movimiento.

LOS FLUIDOS A ALTA PRESION
pueden provocar dafnos personales
/| graves o mortales.

® Los componentes del sistema de combustible del
motor podrian estar sometidos a una alta presion.

® Antes de trabajar en el sistema de combustible, apague el motor
para liberar la presion.

® Si accidentalmente se inyecta algun fluido bajo la piel o en el cuer-
po busque asistencia médica inmediatamente.

El ALAMBRE de SOLDAR puede
causar heridas.

® No presione el gatillo de la antorcha hasta que re-
ciba estas instrucciones.

® No apunte la punta de la antorcha hacia ninguna

parte del cuerpo, otras personas o cualquier objeto de metal cuan-

do esté pasando el alambre.
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; 25 }Sg SOBREUSO puede causar
SOBRECALENTAMIENTO DEL
% - EQUIPO
Ad ® Permite un periodo de enfriamiento, siga el ciclo

de trabajo nominal.
® Reduzca la corriente o ciclo de trabajo antes de soldar de nuevo.
® No bloquee o filtre el flujo de aire a la unidad.

ESTATICA (ESD) puede dafiar las
tarjetas de circuito.

AN

4

&)
0? ® Ponga los tirantes aterrizados de murieca ANTES
de tocar las tablillas o partes.

® Use bolsas y cajas adecuadas anti-estaticas para
almacenar, mover o enviar tarjetas impresas de circuito.

La INCLINACION DEL REMOLQUE
puede provocar lesiones.

\.. ® Use el gato para la barra de remolque o bloquéela

para soportar su peso.

® [nstale apropiadamente el generador de soldadura
sobre el remolque, de acuerdo a las instrucciones que vinieron

RECICLE.

® Recicle o deseche los liquidos usados de manera
segura para el medio ambiente. Esto es particular-

con el remolque.
mente necesario con los liquidos del motor, como

el aceite que se retird y el refrigerante usado. Tam-

bién es importante para el refrigerante de los sistemas de refrige-
raciéon de sopletes/antorchas.

® Comuniquese con la oficina de reciclaje local o con su distribuidor
local para obtener informacién sobre cémo eliminar las piezas y
los equipos de manera segura para el medio ambiente.

LEER INSTRUCCIONES.

® Lea y siga cuidadosamente las instrucciones con-
tenidas en todas las etiquetas y en el Manual del
usuario antes de instalar, utilizar o realizar tareas

de mantenimiento en la unidad. Lea la informacién
de seguridad incluida en la primera parte del manual y en cada
seccion.

@ Utilice Unicamente piezas de reemplazo legitimas del fabricante.

® | os trabajos de instalacion y mantenimiento deben ser ejecutados
de acuerdo con las instrucciones del manual del usuario, las nor-
mas del sector y los codigos nacionales, estatales y locales.

RADIACION de ALTA FRECUENCIA
puede causar interferencia.

%,

&

® Radiacion de alta frecuencia (H.F., en inglés) pue-
de interferir con navegacion de radio, servicios de

seguridad, computadoras y equipos de
comunicacion.

® Asegure que solamente personas calificadas, familiarizadas con
equipos electronicas instala el equipo.

® El usuario se responsabiliza de tener un electricista capacitado
que pronto corrija cualquier problema causado por la instalacion.

® Sila FCC (Comisién Federal de Comunicacion) le notifica que hay
interferencia, deje de usar el equipo de inmediato.

® Asegure que la instalacion recibe chequeo y mantenimiento
regular.

® Mantenga las puertas y paneles de una fuente de alta frecuencia
cerradas completamente, mantenga la distancia de la chispa en
los platinos en su fijacién correcta y haga tierra y proteja contra
corriente para minimizar la posibilidad de interferencia.



/ )] La SOLDADURA DE ARCO puede
T causar interferencia.
® La energia electromagnética puede interferir con
equipo electronico sensitivo como computadoras,
0 equipos impulsados por computadoras, como
robotes.

® Asegurese que todo el equipo en el area de soldadura sea elec-
tro-magnéticamente compatible.

® Para reducir posible interferencia, mantenga los cables de solda-
dura lo mas cortos posible, lo mas juntos posible o en el suelo, si
fuera posible.

® Ponga su operacion de soldadura por lo menos a 100 metros de
distancia de cualquier equipo que sea sensible electronicamente.

® Asegurese que la maquina de soldar esté instalada y aterrizada
de acuerdo a este manual.

® Sij todavia ocurre interferencia, el operador tiene que tomar medi-
das extras como el de mover la maquina de soldar, usar cables
blindados, usar filtros de linea o blindar de una manera u otra la
area de trabajo.

1-6.

CALIFORNIA Proposicion 65 Advertencia

A ADVERTENCIA - Este producto puede exponerlo a quimi-
cos, incluso plomo, que el estado de California conoce co-
mo causantes de cancer, defectos de nacimiento u otros
danos reproductivos.

Para obtener mas informacién, acceda a www.P65Warnings.ca.gov.

Para un motor de diesel:

A ADVERTENCIA — Respirar el escape de un motor de diesel
lo expone a quimicos conocidos por el estado de California
como causantes de cancer, defectos de nacimiento u otros
dafos reproductivos.

® Siempre ponga en marcha y opere el motor en un area
bien ventilada.

® Si esta en un area cerrada, ventile el escape al exterior.
® No modifique ni afecte el sistema de escape.
® No ponga el motor en punto muerto, excepto segun re-
sulte necesario.
Para obtener mas informacion, acceda a www. P65Warnings.ca.gov/
diesel.

1-7. Estandares principales de seguridad

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

Safe Practices for the Preparation of Containers and Piping for Wel-
ding and Cutting, American Welding Society Standard AWS F4.1.
Website: http://www.aws.org.

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

Battery Chargers, CSA Standard C22.2 NO 107.2-01 from Canadian
Standards Association. Website: www.csagroup.org.

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

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

OSHA, Occupational Safety and Health Standards for General In-
dustry, 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.

Portable Generator Hazards Safety Alert from U.S. Consumer Pro-
duct Safety Commission (CPSC). Website: www.cpsc.gov.

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

For Standards regulating hydraulic systems, contact the National
Fluid Power Association. Website: www.nfpa.com.

Battery Service Manual from the Battery Council International. Websi-
te: www.batterycouncil.org.

ROM 2022-01

1-8.

Informacién sobre los campos electromagnéticos (EMF)

La corriente que fluye a través de un conductor genera campos eléc-
tricos y magnéticos (EMF) localizados. La corriente del arco de solda-
dura (y otras técnicas afines como la soldadura por puntos, el
ranurado, el corte por plasma y el calentamiento por induccién) gene-
ra un campo EMF alrededor del circuito de soldadura. Los campos
EMF pueden interferir con algunos dispositivos médicos implantados
como, por ejemplo, los marcapasos. Por lo tanto, se deben tomar me-
didas de proteccién para las personas que utilizan estos implantes
médicos. Por ejemplo, aplique restricciones al acceso de personas
que pasan por las cercanias o realice evaluaciones de riesgo indivi-
duales para los soldadores. Todos los soldadores deben seguir los
procedimientos que se indican a continuacién con el objeto de mini-
mizar la exposicion a los campos EMF generados por el circuito de
soldadura:

1. Mantenga los cables juntos retorciéndolos entre si o uniéndolos
mediante cintas o una cubierta para cables.

2. No ubique su cuerpo entre los cables de soldadura. Disponga los
cables a un lado y apartelos del operario.

3. No enrolle ni cuelgue los cables sobre su cuerpo.

4. Mantenga la cabeza y el tronco tan apartados del equipo del cir-
cuito de soldadura como le sea posible.

5. Conecte la pinza de masa en la pieza lo mas cerca posible de la
soldadura.

6. No trabaje cerca de la fuente de alimentacion para soldadura, ni
se siente o recueste sobre ella.

7. No suelde mientras transporta la fuente de alimentacion o el ali-
mentador de alambre.

Acerca de los aparatos médicos implantados:

Las personas que usen aparatos médico implantados deben con-
sultar con su médico y el fabricante del aparato antes de llevar a cabo
0 acercarse a soldadura de arco, soldadura de punto, ranurar, hacer
corte por plasma, u operaciones de calentamiento por induccion. Si
su doctor lo permite, entonces siga los procedimientos de arriba.
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SECCION 2 — DEFINICIONES

2-1. Simbolos y definiciones adicionales de seguridad

&= Algunos simbolos se encuentran tinicamente en los productos con la marca CE.

jAdvertencia! jCuidado! Existen peligros potenciales indicados por
los simbolos.

Use guantes aislantes secos. No toque ninguna pieza caliente sin
proteccion en las manos. No use guantes mojados o deteriorados.

Protéjase de las descargas eléctricas aislandose usted mismo de la
masa y de la tierra.

Mantenga su cabeza fuera del humo.

Use ventilacion forzada o algun tipo de extraccion local para eliminar
los humos.

Use un ventilador para eliminar los humos.

Mantenga los materiales inflamables alejados de la soldadura. No
suelde cerca de materiales inflamables.

Las chispas producidas por la soldadura pueden provocar incendios.
Tenga a mano un extinguidor y una persona que vigile lista para
usarlo.

No suelde sobre tambores u otros recipientes cerrados.
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No quite esta etiqueta ni la cubra con pintura.

No trabaje en la unidad con el motor en funcionamiento. Primero pare
el motor.

No fume mientras esté cargando combustible y cuando esté cerca
del combustible.

Pare el motor antes de cargar combustible.

No cargue combustible en un motor caliente.

Use el ojal de izado para levantar la unidad y solo los accesorios que
estén bien instalados, sin los cilindros de gas. No exceda la carga
maéxima del ojal de izado (vea las especificaciones).

Use casco y lentes de seguridad. Use proteccion para los oidos y
aboténese el cuello de la camisa. Use careta para soldar con un lente
de proteccion adecuado. Use proteccion de cuerpo completo.

Entrénese y lea las instrucciones antes de trabajar en la maquina o
soldar.

El combustible del motor mas llamas o chispas pueden causar
incendios.
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Nunca utilice el generador en el interior de la casa o en un garaje,
aun con puertas y ventanas abiertas.

Utilice el generador unicamente en el exterior y alejado de ventanas,
puertas y conductos de ventilacion.

No use éter ni otros fluidos para facilitar el arranque. El uso de fluidos
para arranque anula la garantia. Consulteel Manual del usuario del

motor.

El silenciador y la tuberia de escape estan calientes y pueden ocasio-

nar quemaduras graves.

2-2. Simbolos y definiciones generales

Parada del motor

Bateria (motor)

Inactividad (lento)

Parachispas

Alternador con recti-
ficador trifasico

Revisar el depura-
dor de aire

Correa del motor

impulsado
— Negativo
I Encendido

Temperatura

iﬂ Combustible
Motor
(o]
+ Positivo
O Apagado
1 ’\/ Monofasico

Grado de proteccion

Salida

Ciclo de trabajo

Lea el manual del
operario

Velocidad de inacti-
vidad nominal

interna
3 f\, Trifasico
h Horas

Corriente continua
(CC)

Hercios

Voltaje nominal sin
carga (OCV)

Voltaje de carga
convencional

Funcionamiento
(réapido)

Velocidad sin carga
nominal

Consumo maximo
de energia

OM-285665 Pagina 10
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Perilla giratoria y
botén pulsador

Soldadura por arco
metalico protegido
(SMAW)

precalentamiento

Soldadura por arco
metalico protegido
por gas (GMAW)

Corriente alterna
(CA)

Revisar inyectores y
bomba

ﬁyx Aceite de motor V Voltaje
Conexion a tierra O .

@ (masa) /O Por ciento

/ Remoto Bujia de

8

No cambiar cuando
esta soldando

Verificar la abertura
de las valvulas

|| Iy | 17 | R52

Soldadura por arco

de tungsteno prote-

gida porgas (GTAW)

/ Soldadura por arco

de tungsteno prote-
gida

por gas inerte (TIG)

=

Velocidad a carga
nominal

Mecanico certifica-
do o capacitado

Electrodo de tungs-
teno y gas inerte
(TIG) c/funcién Lift
Arc

—
N

Corriente de solda-
dura nominal

Control de arco

Soldadura por arco
con alambre con
ntcleo fundente

(FCAW)

Disyuntor Interrup-
tor automatico
complementario

usSB

Corte con arco de
carbono y ai-
re (CAC-A)

Amperaje

Botén pulsador

@ Fi| s k&

Filtro de aire
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SECCION 3 — ESPECIFICACIONES

3-1. Ubicacion del numero de serie y la etiqueta con los valores nominales

El nimero de serie y los valores nominales de este producto estan ubicados al lateral derecho. Use la etiqueta con los valores nominales para
determinar los requisitos de potencia de alimentacién y/o salida nominal. Para referencia futura, anote el nimero de serie en el espacio provisto
en la contratapa de este manual.

3-2. Acuerdo de licencia de software

El Acuerdo de licencia para el usuario final y los avisos y términos y condiciones de terceros en relacién con el software de terceros se encuen-
tran en https://www.millerwelds.com/eula y se incorporan como referencia en el presente.

3-3.

Informacion sobre la configuracion y los parametros predeterminados de
soldadura

AVISO - Cada aplicacién de soldadura es tnica. Aunque determinados productos de Miller Electric estan disefiados para establecer y pasar de
manera predeterminada a determinados parametros y configuraciones de soldadura tipicos con base en variables especificas y relativamente li-
mitadas de la aplicacién ingresadas por el usuario final, dichas configuraciones predeterminadas son solo para referencia. Los resultados fina-
les de la soldadura pueden verse afectados por otras variables y por circunstancias especificas de la aplicacion. El usuario final debe evaluar y
modificar la adecuacion de todos los parametros y configuraciones segun resulte necesario en funcién de los requisitos especificos de la aplica-
cién. El usuario final es el tnico responsable por la seleccion y la coordinacion de los equipos, la adopcion o los ajustes adecuados de los para-
metros y configuraciones de soldadura predeterminados, y, en ultima instancia, de la calidad y durabilidad de todas las soldaduras resultantes.
Miller Electric renuncia explicitamente a todas las garantias implicitas, incluida cualquier garantia implicita de adecuacién para un propdsito
especifico.

3-4. Especificaciones de la soldadura, parametros eléctricos y motor
(&= Este equipo proporcionara una salida nominal a una temperatura de aire ambiente de hasta 104 °F (40 °C).
; Voltaje maximo e o . .
Modo de Rango de la sali- . . L Calificacién nominal de energia del
soldadura da de soldadura Salida de soldadura nominal de c[rcmto generador
abierto
500 A, 30 Vcc, 40 % de ciclo de trabajo
CO/DC (Soldad. 20-500A | 450 A, 33 Vice, 60 % de ciclo de trabajo
con electrodos) 400 A, 36 Vcc, 100 % de ciclo de
trabajo
o - -
451?)8 ﬁ gg xgg gg ";Z gg g:g:g g: :;222}2 independientemente de la salida de
CC/DC (TIG) 20-500 A 400 A, 26 VVec, 100 % de ciclo de 92 V Nominal soldadura
trabajo Generador trifasico
500 A, 30 Vcc, 40 % de ciclo de trabajo
450 A, 33 Vcc, 60 % de ciclo de trabajo
CV/bC (MIG) 15-50V 400 A, 34 Vee, 100 % de ciclo de
trabajo
Motor: Motor diésel de 32,0 HP de tres cilindros enfriado por aire/aceite Deutz Capacidad del tanque de combustible: 25 gal (95 L)
D2011L03i
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3-5. Dimensiones, pesos y angulos de operacion

Dimensiones
Altura 54 pulg. (1372 mm) (a

la parte de arriba del
escape)

A%

Ancho 28.5 pulg. (724 mm)
(soportes de montaje
hacia adentro)
30.75 pulg. (781 mm)
(soportes de montaje
hacia fuera)

Profundi- 65.075 pulg. (1653
dad mm) A

A 65.075 pulg. (1653 B C
mm)

B* 58.975 pulg. (1498
mm)

C* 52.875 pulg. (1343
mm)

(=

A No exceda los angulos de inclinacién, por-|
que el motor se podria averiar o la unidad
podria volcar.

A No mueva ni opere la unidad donde pudiera
volcarse.

D* 6.1 pulg. (155 mm) D
27.5 pulg. (699 mm) |

&d

1 pulg. (25 mm)
29.81 pulg. (757 mm)

9/16 pulg. (14 mm) dia.
4 agujeros

I|®|m|m

* Con soportes de montaje en la po-
sicion central. Las dimensiones va-
rian de acuerdo a la ubicaciéon de
los soportes de montaje.

Peso
Sin combustible: 1550 Ib (680 kg)

Capacidad de peso de levantar de
la orejera:
2500 Ib (1135 kg) Maximo

802161-A

285716

3-6. Especificaciones ambientales

A. Clase de proteccion (IP)

Clase de proteccion (IP)

Este equipo esta disefiado para su utilizacion en el exterior. Se puede almacenar a la intemperie, pero no esta preparado para soldar bajo la-
lluvia a menos que se lo proteja.

IP23S

B. Especificaciones de temperatura

Rango de temperatura de funcionamiento”

Rango de temperatura para almacenamiento/transporte

-40 a 104°F (-40 a 40°C)

-40 a 131°F (-40 a 55°C)

*La salida se reduce a temperaturas por encima de 40 °C (104 °F).
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3-7. Ciclo de trabajo y sobrecalentamiento
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A
s |

1000

A

800

600

CC

500
400

300

250

200

AMPERIOS DE SOLDADURA

150

100

10 15

20

25 30 40 50 60
Ciclo de trabajo (en %)

80 100

269536-A

1 100 % del ciclo de trabajo

El ciclo de trabajo es un porcentaje de un pe-
riodo de 10 minutos en el que la unidad pue-
de soldar a la carga nominal sin
sobrecalentarse.

(&~ Esta unidad esta calificada para soldar
a 400 amperios, 24 Vee
continuamente.

AVISO - Superar el ciclo de trabajo puede
dafiar la unidad e invalidar la garantia.

OM-285665 Pagina 14




3-8.
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Curvas de voltios-amperios

VOLTIOS DE CC

VOLTIOS DE CC

VOLTIOS DE CC

100

Modo de soldadura convencional con electrodos

[oe]
o

\

]
o

N
o

N
o

Modo TIG

100

100

200 300 400
AMPERIOS DE CC

500

[e0)
o

D
o

ey
o

20

Modo MIG

100

200 300 400

AMPERIOS DE CC

500

100

80

2]
o
T

N
o

MAX

N
o
T

MIN

100

200 300 400
AMPERIOS DE CC

500

270613-B

Las curvas de voltios —amperios muestran-
junto a la silla la capacidad de salida minima
y maxima de voltaje y amperaje del genera-
dor de soldadura. Las curvas para el resto
de los ajustes caen entre las curvas que se
muestran.

OM-285665 Pagina 15



3-9. Curvade energia del generador de CA

& Hay una lista completa de piezas disponible en www.MillerWelds.com

Monofasico 4 kW

La curva de energia de CA muestra la ener-
gia del generador en amperios.

280
260 1
240 1

220 1

VOLTIOS DE CA

200 -

180 1

0

Trifasica 15 kW (400 V)

T
20
AMPERIOS DE CA

40

420 ]

380

VOLTIOS DE CA
N N w w
N D o H
o o o o
1 1 1 1

1801

30 40
AMPERIOS DE CA

50

60

70

269548-A
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3-10. Consumo de combustible

Galones US/hora

2.50

2.25¢

2.00+

—_
]
[

-
a
o

-
N
4]

-
o
o

0.75¢

0.50¢

0.25

0.00

100 150 200 250 300 350 400 450 500

AMPERIOS DE SOLDADURA CD A 100% DE CICLO DE TRABAJO

269535-A

La curva muestra el uso tipico de combusti-
ble bajo cargas de soldar o de energia.
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SECCION 4 — INSTALACION

4-1.

Instalando el generador de soldadura

A ~A

il
e

Ubicacion/montaje

J———C 9/16 pulg.

(&= Sidesea mas informacion acerca de ins-
talaciones sobre camiones, visite Miller-
Welds.com.

Movimiento

A No mueva o opere la unidad donde po-
dria voltearse.

(&~ Vea la capacidad de carga del ojal de
izado.

Espacio para el Flujo del Aire

AVISO - No instale la unidad en un lugar don-
de la circulacién de aire esté restringida pues
el motor podria recalentarse.

Ubicacion/Montaje

A Siempre sujete el generador de solda-
dura con seguridad sobre el vehiculo
transportador o remolque y cumpla
con todos los codigos DOT y otros
aplicables.

Espacio libre para movimiento y flujo de aire

A El soldar en la base puede causar una
explosiéon o incendio del tanque de
combustible. Suelde sélo en los cua-
tro sostenes de montaje, o sujete a la
unidad con pernos.

AVISO - No monte la unidad sosteniendo la
base sélo por sus cuatro soportes. Use perfi-
les como indica la ilustracién para sostener co-
rrectamente la unidad y evitar dafios a la base.

1 Sostenes de asentar que cruzan

2 Sostenes de montaje (se proveen)

Haga montaje de la unidad en una superficie
plana o use sostenes de asentar cruzados pa-

ra sostener la base. Sujete bien la unidad con
los sostenes de montar.

3 Perno y arandela de 1/2 pulg. (Minimo, no
se provee)

4 Tornillo del 3/8-16 x 1 pulg. (suministrados)

Para atornillar a la unidad en sitio:

Quite los herrajes que sujetan los cuatro sos-
tenes de montaje a la base, Invierta los soste-
nes y vuélvalos a sujetar a la base con los
herrajes originales.

Haga montaje de la unidad al camién, camio-
neta o remolque con herrajes de 1/2 pulg. (12
mm) o mas grandes (no se proveen).

Para soldar la unidad en sitio:

Suelde la unidad al camion o remolque sélo en
los cuatro sostenes de montaje.
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4-2,

Conexion a tierra del generador en un bastidor de camién o remolque

A\5S8

Siempre conecte el armazon del ge-
nerador al armazén del vehiculo pa-
ra evitar los peligros de descarga
eléctrica y golpes de electricidad

A Los forros protectores de la caja del

vehiculo, los patines de embalaje y
algunos trenes rodantes pueden ais-
lar al grupo soldadora/generador del

tierra

2 Cable de
suministrado)

conexion  a

3 Bastidor metalico del vehiculo

(no

bastidor del vehiculo. Siempre co-
necte un alambre de tierra, del termi- Conecte el cable desde el borne de cone-

nal de tierra del equipo de Xion a tierra del equipo hasta el bastidor me-
soldadura, al metal desnudo del talico del vehiculo. Use un cable de cobre
chasis del vehiculo, como se mues- aislado AWG 8 o mayor.

tra aqui.

estatica.

A Vea también la hoja del AWS sobre
Safety & Health Fact Sheet No. 29
(Seguridad y Salud), acerca de co-
nectar a tierra Generadores de Sol-
dadura Portatiles o Montados en

: &= Conecte el armazén del generador al
Vehiculos. 1

armazén del vehiculo por medio de
contacto de metal a metal.

Borne de conexion a tierra del equipo
(en el panel delantero)

4-3.

A

Instalacion del tubo de escape

el

®

A Detenga al motor y déjelo enfriar.

&= Apunte el tubo de escape en la direc-
® cion deseada pero siempre en direc-
OFF cion contraria del panel frontal y de la
l direccion de avance.

T———=T 1/2 pulg.
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4-4. Conexion de la bateria

AWP Ll

IT——— 1/2 pulg.

AVISO - Las baterias de plomo-acido de las
unidades almacenadas se descargan inde-
pendientemente de la temperatura. Si la
unidad permanece almacenada durante un
tiempo prolongado, su bateria debera ser
recargada cada tres meses y antes de su
puesta en servicio. Para mantener el rendi-
miento y la vida de la bateria de una unidad
almacenada, recargue la bateria cuando su
voltaje de circuito abierto, medido en los
bornes, sea inferior a 12,4 voltios.

A Conecte el cable negativo (-) de la ba-
teria en ultimo lugar.

AVISO - Espere dos minutos después
de apagar el motor antes de desconectar la
bateria; en caso contrario, el controlador del
motor puede resultar dafiado.

Para acceder a la bateria abra la puerta la-
teral. Conecte la bateria (el cable negativo
en ultimo lugar). Cierre la puerta lateral.

® Evite que los cables de la bateria to-
quen los bornes opuestos. Cuando co-
necte los cables de la bateria conecte
en primer lugar el cable positivo (+)
al borne positivo de la bateria (+); a con-
tinuacién, conecte el cable negativo (-)
al borne negativo de la bateria (-).

Nunca encienda el motor si los cables
estan flojos o mal conectados a los bor-
nes de la bateria.

Nunca desconecte la bateria con el mo-
tor en marcha.

Nunca utilice un cargador de baterias
de carga rapida para arrancar el motor.

No cargue la bateria con el interruptor
de control del motor en la posicion
"ON".

Siempre desconecte el cable negativo
(-) de la bateria antes de cargar la
bateria.
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4-5.

Revisiones previas al arranque del motor

A\l

&= Verifique todos los dias todos los liqui-
dos del motor.

El motor debe estar frio y sobre una superfi-
cie nivelada.

El sistema de apagado automatico detiene
el motor si la presion del aceite es demasia-
do baja, la temperatura del motor es dema-
siado alta, el nivel de refrigerante es
demasiado bajo o el combustible esta bajo.

&= Esta unidad tiene un interruptor que
apaga el motor por baja presién de
aceite. Sin embargo, algunas condi-
ciones pueden causar dafios en el mo-
tor antes de que el motor se detenga.
Revise el nivel del aceite a menudo y
no use el sistema de apagado del mo-
tor por baja presion de aceite para mo-
nitorizar el nivel del aceite.

Operacion en clima extremadamente frio

AVISO - Los motores diésel empleados en
los equipos Miller estan disefiados para
operar de manera optima cuando la carga
es entre moderada y la nominal. El uso del
motor en condiciones de carga liviana o en
inactividad durante periodos prolongados
puede causar acumulacién de combustible
sin quemar en el sistema de escape o dafios
en el motor. Siga el procedimiento de inicio
de servicio que se muestra en el manual del
motor. Si hay combustible y aceite sin con-
sumir que se acumulan en el tubo de esca-
pe durante la puesta en marcha, consulte la
seccion 10.

1 Lleno
2 Combustible diésel

Combustible

AVISO - No use gasolina. La gasolina da-
faré al motor.

285716 / 907603-TP3

Agregue combustible diésel antes de la
puesta en marcha (consulte la etiqueta de
especificaciones del motor para obtener las
especificaciones de combustible). Deje el
cuello del llenador vacio para permitir espa-
cio para expansion.

Aceite

Después de llenar de combustible chequee
el nivel de aceite con la unidad sobre una
superficie plana. Si el aceite no alcanza el
punto de llenado de la varilla medidora,
agregue aceite (vea la etiqueta de
mantenimiento).

Los dos problemas mas comunes que experimenta el motor en relacién con entornos de funcionamiento frios son acumulacién de combusti-
ble y congelamiento del sistema de respiradero. Para evitar estos problemas, considere las siguientes recomendaciones:

® Proteccion ante el clima. Use un Kit para clima frio Miller (N° de pieza Miller 301482). Puede tomar medidas adicionales para proteger
la unidad de los elementos, como usar barreras contra el viento para reducir el flujo de aire.

® Evite la carga ligera. Si normalmente no realiza una soldadura con carga moderada, afiada cargas de potencia auxiliares, como calen-
tadores industriales, y active el compresor de aire (si corresponde) para incrementar la carga del motor. Si tiene, use generadores mas
pequefios para aplicaciones con requisitos de potencia inferiores.

® Reevalue el cronograma de mantenimiento preventivo del banco de cargas. En condiciones extremas, la acumulaciéon de combus-
tible puede exigir que se realicen pruebas del banco de cargas con mayor frecuencia.

® Considere anadir un calentador del tubo del respiradero (solo para motores Deutz). El kit esta disponible en Deutz (N° de pieza
Deutz 09991971). Es una caracteristica estandar en modelos con motores Kubota.
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4-6.

Terminal de salida de soldadura

e
Fer

A

®

I———C 3/4 pulg.

Pare el motor.

A Apague la maquina antes de co-
nectar los cables a la salida de
soldadura.

A No use cables desgastados, dana-
dos, de menor medida o reparados.

1 Borne de la salida de soldadura positivo
(+)
2 Borne de la salida de soldadura negativo

¢)
Soldadura convencional y TIG

Para la soldadura con electrodo con corrien-
te directa electrodo positivo (DCEP), conec-
te el cable del portaelectrodo al terminal
positivo (+) de la izquierda y el cable de ma-
sa al terminal negativo (-) de la derecha.

Para la soldadura con electrodo y TIG con
corriente directa electrodo negativo (DCEN),
conecte el cable del portaelectrodo al termi-
nal negativo (-) de la derecha y el cable de
masa al terminal positivo (+) de la izquierda.

Si la maquina esta equipada con interruptor
de seleccion de polaridad (opcional) conec-
te el cable del portaelectrodos al terminal
Electrode (+) a la izquierda y el cable de ma-
sa al terminal Work (=) a la derecha.

Soldadura MIG y FCAW

Para soldadura MIG y FCAW electrodo posi-
tivo corriente directo (DCEP en inglés), co-
necte el cable del alimentador de alambre al
terminal positivo (+) y el cable de trabajo a
negativo (=) a la izquierda. Use el interruptor

285716

de proceso para seleccionar el tipo de salida
de soldadura (vea Seccién 5-3).

Para la soldadura MIG y FCAW con corrien-
te directa electrodo negativo (DCEN), co-
necte el cable del alimentador de alambre al
terminal negativo (-) de la derecha y el cable
de masa al terminal positivo (+) de la iz-
quierda. Use el interruptor Process/Contac-
tor (Proceso/Contactor) para seleccionar el
tipo de salida de soldadura (vea la seccién
5-3).

Si la maquina esta equipada con interruptor
de seleccion de polaridad (opcional) conec-
te el cable del portaelectrodos al terminal
Electrode (+) a la izquierda y el cable de ma-
sa al terminal Work (-) a la derecha.
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4-7. Conexion de los pernos de la salida de soldadura

A

Detenga el motor.

Una conexion incorrecta de los ca-
bles de soldadura puede causar un
recalentamiento e iniciar un incen-
dio, o danar su maquina.

A
A

(&= No ponga nada entre el terminal del ca-
ble de soldadura y la barra de cobre.
Asegurese de que las superficies del
terminal del cable y la barra de cobre
estén limpias.

1 Conexion correcta del cable de

soldadura

2 Conexiéon incorrecta del cable de la
soldadura

3 Perno de conexion de la salida de
soldadura

4 Tuerca del perno (suministrada)

I——— 3/4 pulg. (19 mm)

Terminal del cable de soldadura

6 Barra de cobre

Quite la tuerca del perno de la salida de sol-
dadura. Inserte el agujero del terminal del
cable de soldadura en el perno roscado y
apriételo con la tuerca de modo que el termi-
nal quede firmemente ajustado contra la ba-
rra de cobre.

4-8. Seleccion de la medida del cable*

AVISO - La longitud total del cable del circuito de soldadura (vea la tabla inferior) es la suma de ambos cables de soldadura. Por ejemplo, si la
fuente de poder esté a 30 m (100 pies) de la pieza, la longitud total del cable del circuito de soldadura seréd 60 m (2 cables x 30 m (100 pies)).
Use la columna 60 m (200 pies) para determinar la medida del cable.

Medida** del cable de soldadura y longitud total del cable (cobre) en el circuito de soldadura que no exceda***
. 150 pies 200 pies 250 pies 300 pies 350 pies 400 pies
100 pies (30 m) o menos (45m) (60 m) (70m) (90 m) (105 m) (120 m)
. Ciclo de Ciclo de
Amzzms trabajo trabajo Ciclo de trabajo 10 - 100%
soldadura 10 - 60% 60 - 100% AWG (mm2)
AWG (mm2) | 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)
350 110 (60) 2/0 (70) 3/0 (95) 4/0(120) | 2x2/0 2x70) | 2x3/0 (2x95) | 2x3/0 (2x95) (22)’(‘1”';%)
2x4/0 2x4/0
400 1/0 (60) 2/0 (70) 3/0 (95) 4/0 (120) | 2x2/0 (2x70) | 2x3/0 (2x95) (2)’(‘1 20) @ )’(‘1 20)
500 2/0 (70) 3/0 (95) 4/0 (120) | 2x2/0 (2x70) | 2x3/0 (2x95) (22)’(‘1‘%%) 3x3/0 (3x95) | 3x3/0 (3x95)

mayor.

*Esta tabla es una guia general y puede no adecuarse para todas las aplicaciones. Si los cables recalientan, use la siguiente medida de cable
**La medida del cable para soldadura en calibres AWG (mm?2) esta basada en una caida de 4 voltios o menor o en una densidad de corriente
de al menos 300 milésimas de pulgada por amperio.

***Para distancias mayores a las indicadas en esta guia, consulte la hoja de datos no. 39 de AWS, Cables de soldadura, disponible en
http://www.aws.org (sitio web de la Sociedad Americana de Soldadura).
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4-9. Conexién al tomacorriente remoto

Remoto Tomaco- Informacién del tomacorriente
rriente*

A 24 Vca. Protegido por el interruptor automatico

Salida de 24 voltios complementario.
de CA (contactor) B El cierre del contacto a A completa el circuito de
control de contactor de 24 Vca.

C Salida al control remoto: +10 Vcc en el modo
MIG; 0 a +10 Vcc en el modo de soldadura con-
vencional con electrodos o TIG.

REMOTO SALIDA " —
CONTROL D Comun del circuito del control remoto.

E Sefial de comando de entrada de CC: 0 a +10 vol-
tios de min. a max. del control remoto con el con-
trol de ajuste de voltaje/amperaje al maximo.

F Retroalimentacion de corriente: 1 voltio por 100

AV AMPERAJE amperios.
VOLTAJE H Retroalimentacion de voltaje: 1 voltio por 10 vol-
tios del arco.
NEUTRO G Comun del circuito para circuito de 24 Vca.

*No se usan los tomacorrientes restantes.

&= No todos los modelos tienen control del contactor. Consulte la descripcién en los
controles del panel frontal y el diagrama del circuito.

&= Los accesorios dependen de las capacidades de la unidad.
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SECCION 5 - OPERACION

5-1. Controles del panel delantero (Vea Seccion 5-2)
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5-2.

Descripcion de los controles del panel frontal (Vea Secciéon 5-2)

A\ 58|

VLGS

7

-~

!

9

e

Controles para puesta en marcha del
motor

1 Interruptor para controlar el motor

Use el interruptor para poner en marcha el
motor, seleccionar la velocidad, y detener el
motor.

En posicion de funcionamiento, el motor
funciona a velocidad de soldadura/energia.
En la posicién de funcionamiento/inactivi-
dad, el motor funciona a velocidad de inacti-
vidad sin carga, y a velocidad de soldadura
con carga.

AVISO - Los motores diésel empleados en
los equipos Miller estan disefiados para
operar de manera Optima cuando la carga
es entre moderada y la nominal. El uso del
motor en condiciones de carga liviana o en
inactividad durante periodos prolongados
puede causar acumulacion de combustible
sin quemar en el sistema de escape o dafios
en el motor.

2 Interruptor de ayuda en el arranque

Use el interruptor para dar energia a la ayu-
da de arrancar para arranque en tiempo frio.

Indicadores, luces del

motor

medidores y

3 Medidor de combustible

Use el medidor para verificar el nivel de
combustible.

4 Luces indicadoras de servicio del motor

Notifica al usuario que debe llevarse a cabo
el servicio de aceite de motor. EI LED supe-
rior se ilumina cuando las horas de cambio
de aceite del motor estan entre 49-1. EI LED
inferior se ilumina cuando las horas de cam-
bio de aceite estan entre 0 o menos.

Controles de soldadura
5 Tomacorriente para el control remoto

Use el tomacorriente para conectar contro-
les remotos, alimentadores de alambre y
herramientas que requieran 24 VCA.

Cuando se conecta un control remoto al to-
macorriente remoto, la caracteristica Auto
Sense Remote (Deteccién automatica de re-
moto, ARS) automaticamente pasa el con-
trol de voltaje/amperaje al control remoto
(consulte la seccion 5-9).

Con el control remoto conectado, la salida
de soldadura esta determinada por una
combinacion de las fijaciones del panel fron-
tal y el voltaje/amperaje en el control
remoto.

Si no esta conectado un control remoto al
tomacorriente remoto, el control de voltaje/
amperaje del panel frontal ajusta el voltaje y
el amperaje.

&= Si un dispositivo remoto conectado al

tomacorriente remoto esta defectuoso

0 se ha desconectado durante la ope-

racién, los medidores mostraran

CHEK REMT (Verificar remoto) (con-

sulte la seccion 7-10). Para restable-

cer la falla, detenga el motor y vuelva

a poner en marcha la unidad; para

ello, haga girar el interruptor Process/

Contactor (Proceso/Contactor) a otra
posicion.

6 Interruptor Process/Contactor (Proceso/
Contactor)

Consulte la Seccion 5-3 para obtener infor-
macioén sobre el interruptor Process/Contac-
tor (Proceso/Contactor).

7 Botoén de control de ajustes/seleccion
Control de ajustes

Con el interruptor Process/Contactor (Pro-
ceso/ Contactor) en cualquier proceso
SMAW o GTAW, gire el control de ajuste pa-
ra ajustar el amperaje preestablecido. Con
el interruptor Process/Contactor (Proceso/
Contactor) en cualquier proceso FCAW o
GMAW, gire el control de ajuste para ajustar
el voltaje preestablecido.

Botén de seleccion

Empuje el control para usarlo como botén
de seleccion.

(& Para acceder a la configuraciéon del
control del arco, mantenga presionado
el control de ajuste durante 1 segundo
Y, a continuacién, suéltelo. Gire en
sentido antihorario para establecer el
control del arco menos rigido. Gire en
sentido horario para establecer el con-
trol del arco mas rigido. Empuje el
control de ajuste y suéltelo para guar-
dar la configuracién de control del ar-
co. El tiempo de espera de la
configuracion de control del arco cadu-
cara después de 5 segundos de
inactividad.

(&~ Para acceder al menu de servicio,
mantenga presionado el control de
ajuste durante 5 segundo y, a conti-
nuacioén, suéltelo. Consulte la seccién
5-4 para la operacién del menu de ser-
vicio. El tiempo de espera del ment de
servicio caducarg después de 5 se-
gundos de inactividad.

Medidores de soldadura

&= Los medidores de soldadura también
funcionan en combinacion para exhibir
los cédigos de error para la resolucion
de problemas (consulte la seccién 7-
10).

8 Voltimetro de CC

El voltimetro exhibe un voltaje preestableci-
do (soldadura GMAW/FCAW) con el contac-
tor apagado, y el voltaje de salida real con el
contactor encendido. El voltimetro muestra
el voltaje en los bornes de la salida de

soldadura, pero no necesariamente el arco
de soldadura, debido a la resistencia del ca-
ble y las conexiones.

Para establecer el voltaje, gire el interruptor
Process/Contactor (Proceso/Contactor) a la
posicion GMAW o FCAW. Gire el control V/
A hasta que el voltaje deseado se exhiba en
el voltimetro. Al terminar de soldar, el volti-
metro exhibira el voltaje promedio de solda-
dura y, a continuaciéon, regresa al
voltajepreestablecido.

9 Amperimetro de CC

El amperimetro exhibe el amperaje preesta-
blecido (solamente en soldadura convencio-
nal con electrodos y TIG) cuando no se esta
soldando, y el amperaje de salida real cuan-
do se esta soldando.

Para establecer el amperaje, gire el inte-
rruptor Process/Contactor (Proceso/Contac-
tor) a la posicion de soldadura convencional
con electrodos o TIG. Gire el control V/A
hasta que el amperaje deseado se exhiba
en el amperimetro. Cuando termine de sol-
dar, el amperimetro exhibira el amperaje
promedio de soldadura y, a continuacion,
pasa de manera predeterminada al ampera-
je preestablecido.

10 Medidor de control del arco

Muestra la configuracién actual del control
del arco. El valor predeterminado para todos
los procesos es 0. Ajuste de la configuracion
del control del arco: Soft/Stiff para procesos
SMAW, parada automatica para procesos
GTAW e inductancia para procesos FCAW y
GMAW. Para configuraciones menos rigi-
das, los LED de la izquierda de la estrella se
iluminan. Para configuraciones mas rigidas,
los LED de la derecha de la estrella se ilumi-
nan. No hay configuraciones de control del
arco accesibles p ara los procesos de
GTAW remotos. Consulte la seccién 5-5.

Otros receptaculos

11 Receptaculo USB

Permite actualizaciones de software desde
una unidad USB (consulte la seccion 5-10).
Se guardara un archivo de resumen de los
datos registrados de la unidad en una uni-
dad USB insertada (consulte la seccion 5-
11).

Luces indicadoras

12 Luz de configuracion

Se ilumina cuando se esta en el menu de
servicio.

13 Luz en uso

Se ilumina cuando hay conexién con el ac-
cesorio ArcReach.

14 Luz de control del arco

Se ilumina en la configuracién de control del
arco.
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Interruptor Process/Contactor (Proceso/Contactor)

A

e

N

| e

il

e/

9

(9~ /] REMOTE ON/OFF

1 Interruptor Process/Contactor (Proceso/
Contactor)

A Los bornes de la salida de soldadura
estan energizados cuando el inte-
rruptor Process/Contactor (Proceso/
Contactor) esta en posicion Output
On (Salida encendido) y el motor esta
funcionando.

Use el interruptor para seleccionar el proceso
de soldadura y el control de salida de solda-
dura encendida/apagada (consulte la tabla
debajo).

Ponga el interruptor en las posiciones de re-
moto encendido/apagado encender/apagar
la salida de soldadura con un dispositivo co-
nectado al tomacorriente remoto.

Ponga el interruptor en las posiciones Output
On (Salida encendida) para que la salida de
soldadura esté encendida cuando el motor
esté en funcionamiento.

Use el modo Lift-Arc TIG para soldadura TIG
(GTAW) con el procedimiento de inicio Lift-
Arc TIG.

Configuracioén del interruptor Pro-
cess/Contactor (Proceso/Contactor)

Aplicaciones tipicas del proceso (solo CC)

Salida encendida - GMAW/FCAW (MIG)

El alambre macizo de MIG y el nucleo de fundente con blindaje doble usan un alimen-
tador de deteccion de voltaje (voltage sensing, VS) que no requiere un cable de control
de regreso al generador de soldadura.

< . o ¥ FCAW (soldadura por arco con nucleo de fundente, autoblindaje) usa un alimentador
g ﬁ:llggvir;cendlda FCAW-S (electrodo de deteccién de voltaje (voltage sensing, VS) que no requiere un cable de control de
Z 9 regreso al generador de soldadura.
|
(23 Salida encendida - SMAW (STICK XX18 | Soldadura convencional con electrodos con o sin un control de amperaje remoto. Cebe
w y STICK XX10) un arco para comenzar a soldar.
5 Lift-Arc TIG: Haga tocar el tungsteno para trabajar y eleve para comenzar a soldar.
= . o o Usa circuitos internos del generador de soldadura para ayudar en el inicio del arco.
5) Salida encendida ~ GTAW (Lift-Arc TIG) Puede usarse con o sin un control remoto. La opcién Auto Crater puede habilitarse/in-
habilitarse con el menu de servicio.
Salida encendida — CAC-A (corte con ar- | Corte con o sin un control de amperaje remoto. Cebe un arco para comenzar a cortar.
co de aire y carbono)
o Soldadura TIG de alta frecuencia o TIG con inicio por raspado. El inicio de TIG de alta
[a) Remoto ENCENDIDO/APAGADO - frecuencia con control remoto permite el control de encendido/apagado remoto y de
g GTAW (TIG remoto) amperaje. Otra aplicacion tipica es un equipo de TIG simple con un dispositivo de con-
g trol remoto.
g Remoto ENCENDIDO/APAGADO - La soldadura convencional con electrodos remota con control de contactor permite el
I} SMAW (soldadura convencional con control de encendido/apagado remoto y de amperaje. Esto puede ayudar a eliminar
9 g electrodos remota) cebados de arco accidentales.
Qu MIG con cable macizo y nucleo fundente de blindaje doble con un alimentador de velo-
=0 Remoto ENCENDIDO/APAGADO - - f - "
H:J E GMAW/FCAW (MIG remoto) cidad constante. Use alimentadores con un control de voltaje remoto de 14 clavijas, o

use un Spoolmatic de 30 A con control WC24.
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Menu de servicio

IR ol
My R

il

/

1 1 Botdn de control de ajustes/seleccion

Mantenga presionado el control durante 5 se-
gundos y, a continuacion, suéltelo para acce-

der al menu de servicio. Gire la perilla para
desplazarse por los elementos del mend.

®

r—r‘I @ Goooxo0000 o

00000000

Presione y suelte el control para acceder a
las opciones y a la informacién de cada ele-
mento del menu.

Gire el control en sentido antihorario para re-
ducir el valor o seleccionar NO/APAGADO.
Gire el control en sentido horario para au-
mentar el valor o seleccionar Si/
ENCENDIDO.

Presione y suelte el control para guardar la
seleccion. Después de 5 segundos de inacti-
vidad, caducara el tiempo de espera del me-

nu y la seleccion no se guardara.

Ref. 907761

Elemento del menu Opciones seleccionables Descripcion
HOT STRT RAMP OFF Inhabilita la opcion de la funcion "Hot Start".
(Solo accesible en los procesos RAMP 0.50 Establece el tiempo de las transiciones de corriente, desde el inicio
SMAW) ) A !
en caliente (hot start) a la corriente actual. El valor preestablecido en
fabrica es de 0,5 segundos para XX10 y XX18. Elrangoesde 0 a 1
segundo y puede establecerse en incrementos de 0.1 segundo.
AUTO CRTR ATCR ON Habilita la opciéon Auto Crater.
(Solo accesg_er:\/r\]/;os procesos ATCR OFF Inhabilita la opcion Auto Crater.
DIG RNGE 0-200 Establece el limite de corriente por arriba del amperaje presente en-
0-100 tre 0 y 200 amperios para XX10 o 0 y 100 amperios para XX18.
VRD VRD ON Habilita la opcién de dispositivo de reduccion de voltaje (Voltage Re-
ducing Device, VRD), lo que reduce el voltaje de circuito abierto.
VRD OFF Inhabilita la opcidn de dispositivo de reduccion de voltaje (Voltage
Reducing Device, VRD).
SOFT WARE -— Muestra la revision actual de firmware instalado.
FACT RSET RSET YES Restablece todas las configuraciones a las predeterminadas de
fabrica.
RSET NO Todas las configuraciones permanecen como estaban.
STUK STIK ON Habilita Stuk Stik. Reduce la corriente al minimo con el corto del
electrodo.
OFF Inhabilita Stuk Stik. La corriente permanece en la corriente de DIG
con el corto del electrodo.
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5-5. Configuracién de control del arco

(&= El control del arco no esta activo cuando el interruptor Process/Contactor (Proceso/Contactor) esta en las posiciones siguientes:
Salida encendida: CAC-A (ranurado con arco de carbono y aire)

Remoto encendido/apagado: GTAW (TIG remoto)

Interruptor Process/Contactor (Proceso/Contactor)

Control del arco

%

El alimentador de alambre se conecta a la toma remota

GMAW/FCAW BLANDO Punto de inicio para el alambre de acero inoxidable (alta in-
(25a1)
AEEIEE
ductancia)
* (0) Punto de inicio para el alambre de acero dulce
RIGIDO Punto de inicio para el alambre de aluminio (baja inductan-
(1a25)
N =
cia)
Alimentador con deteccion de voltaje
GTAW (funcion “Lift Arc” de TIG) * (0) Punto de inicio.
' ! PARADA Sensibilidad de parada automatica ' (desde el mas sensible
(-5ab) [-5] al menos sensible [5])
La parada automatica determina el umbral de longitud del ar-
co (voltaje) que el operario debe superar para finalizar el ar-
co. Si el arco finaliza de manera prematura, aumente la
parada automatica.
* (0) Punto de inicio
PARADA Sensibilidad de Auto Crater 2 (del mas sensible [-5] al menos
(-5ab) sensible [5]).
BLANDO
(25a1)
* (0) Punto de inicio
RIGIDO
(1a25)
FCAW-S (SIN GAS)
BLANDO Punto de inicio para el alambre de acero inoxidable (alta
GMAW/FCAW (25a1) inductancia)
sorT][ -2
* (0) Punto de inicio para el alambre de acero dulce
anw RIGIDO Punto de inicio para el alambre de aluminio (baja inductan-
o (1a25) e —
04 [

cia)
Punto de inicio para nucleo fundente de blindaje doble, altura
vertical

571 2h

1Cuando Auto-Crater esta apagado (consulte el menu de servicio)
2Cuando Auto-Crater esta encendido (consulte el menu de servicio)
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5-6.

Configuraciéon de penetracién (DIG) dinamica

Interruptor Process/Contactor (Proceso/Contactor)

Control del arco'

SOFT
(25a1)

*(0)

STIFF
(1a25)

Blando: Aumenta la fluidez del charco y ensancha el cono
del arco.

Punto de inicio para union descendente vertical de raiz abier-
talelectrodo XX10

Rigido: Reduce la fluidez del charco y angosta el cono del
arco.

Rango de pen

etracién (DIG) XX102

(0)
(100)

(200)

Arco menos agresivo con penetracion reducida.

Punto de inicio para tubo cuesta abajo (predeterminado de
fabrica)

Arco mas agresivo con mayor penetracion.

Rango de pen

etracion (DIG) XX182

©)

Arco menos agresivo con penetracion reducida.

=

(50) Punto de inicio para todas las aplicaciones de soldadura de
XX18

(100) Arco mas agresivo con mayor penetracion.

Rango de penetracion (DIG)!

SOFT Blando: Aumenta la fluidez del charco y ensancha el cono

(25a1) del arco.

* (0) Punto de inicio para electrodos XX10, XX11, XX13, XX14,
XX18, XX24 y XX22

STIFF Rigido: Reduce la fluidez del charco y angosta el cono del

(1a25) arco.

Rango de pen

etracion (DIG)?2

©)

(100)

(200)

Punto de inicio para electrodo XX18

JE 5

Punto de inicio para tubo cuesta abajo (predeterminado de
fabrica)

myTire !

[Ara
i AYA]

1 Para acceder, se presiona y libera la perilla de control del arco y, a continuacion, se gira la perilla para ajustar.
2 Para acceder, se mantiene presionada la perilla de control del arco, y cuando aparece “DIG” en pantalla, se suelta. Presione y suelte la perilla
para seleccionar esta opcion del menu y a continuacion gire la perilla para ajustar.

5-7.

Proced. de inicio de sold. convencional con electrodos, inicio por raspado

D e 9 9

A

il

/ ;‘*‘ \f%

e

Con la soldadura convencional con electro-
dos seleccionada, comience el arco de la si-
guiente manera:

1 Electrodo
2 Pieza
3 Arco

Arrastre el electrodo a través de la pieza co-
mo encendiendo un fésforo; levante leve-
mente el electrodo después de tocar el
trabajo. Si el arco sale, el electrodo se levan-
té demasiado. Si el electrodo se adhiere a la
pieza, usa un giro rapido para liberarlo.

&= Miller recomienda metales de relleno
Hobart.
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5-8. Lift-Arc™ TIG con Auto-Stop™ (parada sin pérdida de gas) y Auto-Crater™

N

Inicio del arco con funcion Lift-Arc Inicio del arco de soldadura TIG con Lift-
Arc (levantado del arco)

1 2 La funcion Lift-Arc se usa para el proceso

TIG DCEN GTAW cuando no se permite el
\ arranque con alta frecuencia (HF).
/ Seleccione Lift-Arc en el interruptor Process/

Contactor (Proceso/ Contactor).

¥ | Encienda el gas.

1. Toque o raspe.

2. Levante en cualquier angulo.
Fin del arco con funcién Auto-Stop 9 9

Toque la pieza con el electrodo de tungsteno
1 2 3 v

en el punto de inicio de la soldadura. Levan-
te lentamente el electrodo. El arco se forma-
ra cuando se levante el electrodo.

Mantenga la cobertura de gas de proteccion
y elimine la contaminacion del tungsteno y
de la pieza mediante las funciones Auto-Cra-
ter o Auto- Stop al finalizar el arco.

= = Fin del arco con Auto-Stop:

| l 1. Mientras esta soldando.

. . 2. Levante la antorcha para iniciar la fun-
Fin del arco con funcién Auto-Crater cién Auto-Stop (parada automatica). El

arco se detiene.

1 2 3 4 3. Mueva la antorcha nuevamente hacia
abajo para mantener la cobertura de gas
y evitar la contaminacion.

Fin del arco con Auto-Crater:
l (&= Cuando se utiliza la funcién Auto—Cra-
ter el control remoto no es necesario.

1. Mientras esta soldando.

| 2. Levante un poco la antorcha para iniciar
el final de la funcién Auto-Crater (la co-
rriente disminuye).

3. Baje la antorcha. La corriente de solda-
dura comienza a descender.

4. El gas de proteccion continda saliendo
hasta que se apague.

& Miller recomienda metales de relleno
Hobart.
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5-9. Control de voltaje/amperaje con accesorio remoto de 14 clavijas

INE I ALY K e

1 Tomacorriente remoto

Conecte el control remoto opcional al toma-
corriente (seccion 4-9).

&&= Cuando un control remoto esté conec-
tado al tomacorriente remoto, la carac-
teristica Auto Sense Remote (Detectar
remoto  automaticamente) cambia
automaticamente el control de voltaje/
amperaje al control remoto. Cuando un
dispositivo esta conectado al tomaco-
rriente remoto, control remoto de volta-
je/amperaje siempre esta disponible
no importa la posicién del interruptor
del proceso/contactor.

2 Voltimetro

3 Amperimetro

Soldadura CC

Conecte el control remoto al tomacorriente
remoto. Establezca el proceso TIG o de sol-
dadura convencional con electrodos.

Encienda el control remoto. Ajuste el control
remoto opcional al 100 %..

El voltimetro muestra un voltaje de circuito
abierto cuando no se esta soldando, voltaje
de arco cuando se esta soldando.

El amperimetro muestra la salida preesta-
blecida cuando no esta soldando, el ampera-
je real cuando esta soldando.

Establecer control V/A al maximo deseado
de salida de soldadura con los medidores de
soldadura.

Ajuste el control remoto opcional a la salida
de soldadura deseada (max. 205 A CC, min.
20 ACC).

Soldadura CV
Soldadura CV

28 0 Conecte el control remoto al tomacorriente
remoto. Establezca el proceso de WIRE.

El voltimetro alterna entre la salida preesta-
blecida y la real cuando no se esta soldando,
voltaje real cuando se esta soldando.

Se requiere Remoto encendido/apagado: El
voltaje que se muestra esta preestablecido

El amperimetro muestra cero.
Encienda el control remoto. Ajuste el control

remoto opcional a la salida de soldadura
deseada.
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5-10. Actualizacion de software
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00000000

Obtenga el firmware mas reciente y descar-
guelo en MillerWelds.com

Copie el firmware deseado en una unidad
usB

Con la maqguina apagada, inserte la unidad
en el receptaculo USB de la parte delantera
de la maquina. Gire el interruptor de control
del motor a la posicion Run (Funcionamien-
to) o Run/Idle (Funcionamiento/Inactividad).

&= No ponga en marcha el motor.

Cuando la maquina se haya encendido, si
hay archivos validos en la unidad, se le

indicara al usuario que confirme el inicio de
la descarga. La pantalla del voltimetro/am-
perimetro indica: AL? NO.

Gire el boton de control de ajuste/seleccion
en sentido horario y seleccione YES (SI) pa-
ra confirmar. A continuacion, presione el bo-
tén Select (Seleccionar).

(&= Después de comenzada la actualiza-
cion, no apague ni extraiga la unidad
hasta que la actualizacion haya
finalizado.

Durante la descarga, la pantalla izquierda
del medidor indica la descarga activa con

ALLC, ALLW, AL C o AL W. La pantalla de-
recha del medidor indica el porcentaje de la
descarga completada con un nimero de 0 a
100.

Cuando la actualizacion se haya llevado a
cabo correctamente, la maquina se
reiniciara.

Las fallas se indican en la pantalla del medi-
dor. La correccion de las actualizaciones fa-
llidas depende del tipo de falla ocurrida.
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5-11. Archivo de resumen

5Tatus summary

#% pirmware Revisions ®¥
MasTter Comm Processor

App Rev .......! 2765BBA

App Loader Rev.: 276587A

Launcher Rev...: 276586A

pPerforce Changelist - App.......: 3687
perforce Changelist - App Loader: 36755
perforce Changelist - Launcher..: 36755
Master weld Processor

App Rev .......: 2765B5%A

App Loader Rev.: 276591A

Launcher Rev...: 2765904

perforce Changelist - App.......: 36855
perforce Changelist - App Loader: 36855
Perforce Changelist - Launcher..: 36855

% |lsage *¥

Process IAFC Count IAFC Time

Carbon Arc Gouge 2 Oh 2m 12s
Lift-Arc TIG 10 zh 1ém 6s
TIG Remote 1 Oh 2m 3s
Stick Remote 19 8h 51m 41s
MIG Remote solid 0 Oh Om Os
MIG Solid 102 107h 41m 28s
MIG Flux-Core 0 Oh Om Os
stick xd8 81 96h Em 4s
stick »0d0 3 Oh 48m 37s
TIG AutoCrater 0 Oh Om Os
Totals | 218| 215h 5im 39s
#% Temperatures *¥

IGETL Module .......: 61°C

IGET2 Module .......: 61°C

**Error Code Log*¥*
MOST Recent Errors:
S/W BLD
IGBTZOPN
s/W ERR

Error List |Count

MAX POWR
CHEKREMT
IGBT1SHT
IGBTLOFPN
IGBT25HT
IGBTZOPN
IGBTTEMP
S/W ERR
|5/w ELD

=
LMoo wnmo oo

1 Archivo de resumen

Cada vez que se inserta una unidad USB en
el receptaculo de USB, se guarda un archivo
de resumen en la unidad USB como Sum-
maryFile.txt.

Se mostrara “USB ACC” mientras se escriba
el archivo. Cuando la pantalla ya no muestre
“USB ACC”, el archivo estara completo.

El archivo de resumen ofrece informacion de
diagnéstico y de soldadura.
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5-12. Descripciones del medidor de combustible y de horas

Fuel, Hour, and Engine Shutdown Descriptions

LH Display | RH Display
HOUR 0000
LH Display | RH Display
OIL 0499
Service Indicator Lights
E S ®
® Seg

T

Remaining Hrs. <50

N

T

Remaining Hrs.<0

If equipped
Fuel Gauge*
]
o
o
o
)
o
}Qf.
*If equipped _7%—
LH Display*|RH Display*
LOwW FUEL
*If equipped
LH Display | RH Display
OIL PRES
LH Display*|RH Display*
H20 TEMP
*If equipped

ENGINE HOURS:

To display engine hours while
the engine is off, place Engine
Control switch in position “2”.

OIL CHANGE INTERVAL:

To display hours remaining
before oil change is due, place
Engine Control switch in
position “3” (with engine off).

OIL CHANGE DUE:
Service indicator light will illuminate Red
when service is due.

To Reset: Press and hold Control/Select knob
for 5 sec. to access service menu, scroll to
RSET, press knob, scroll to select YES, press
knob to reset.

LOW FUEL PREWARNING:
Last LED in fuel gauge is illuminated steady.

LOW FUEL: Fuel level low when last LED in
fuel gauge blinks.

NO FUEL:
Engine shuts down before fuel runs out.
Display shows “LOW FUEL.”

To Reset: Refuel.

LOW OIL PRESSURE:

Engine shuts down when oil
pressure is low. Display shows
“OIL PRES.”

To Reset: Place Engine Control
switch in OFF position.

HIGH COOLANT TEMP:
Engine shuts down when
coolant temperature is high.
Display shows “H20 TEMP.”

To Reset: Place Engine Control
switch in OFF position.

Note: Switch positions are numbered to illustrate that there are four

switch positions. Actual graphics on front panel will vary.

278439-B
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5-13. Asociacion de dispositivos ArcReach (solo modelos ArcReach)

NN IE T ALSY K

A Detenga el motor.
AVISO - No supere el ciclo de trabajo de la maquina.
Asociacion de un dispositivo ArcReach con un generador para soldadura impulsado por motor de combustién interna

Establezca las conexiones entre el generador y el dispositivo ArcReach. Consulte el manual del propietario del dispositivo ArcReach para ob-
tener los diagramas de conexién tipicos.

El generador de soldadura tiene la capacidad de asociarse automaticamente con un dispositivo ArcReach al conectar la energia. El interrup-
tor Process/Contactor (Proceso/Contactor) debe estar establecido en modo de Salida ENCENDIDA para asociar con un dispositivo
ArcReach.

Consulte el manual del propietario del dispositivo ArcReach para asociar el dispositivo con el generador de soldadura.

Cuando el proceso de asociacion haya finalizado, se iluminara la luz indicadora "en uso”. Segun las capacidades del dispositivo ArcReach, el
interruptor Process/Contactor (Procesador/Contactor), el botén de control de ajuste/seleccion y el ajuste de control del arco pueden anularse.

Los siguientes accesorios ArcReach son compatibles con este generador de soldadura:

Control remoto ArcReach para soldadura Alimentadores SuitCase ArcReach Alimentador inteligente ArcReach
convencional con electrodos/TIG Para soldadura MIG o FCAW Para procesos con alambre
Para soldadura convencional con avanzados

electrodos o TIG

274460-A / 266206-D

i Cuando el generador de soldadura esta aso- | Cuando el generador de soldadura esta aso-
Cuando el generador de soldadura esta aso- | ciado con el alimentador Suitcase X-TREME | ciado con el alimentador inteligente, todos

ciado con soldadura convencional con elec- | ArcReach, la configuracion de voltaje y ali- | los controles pasan al alimentador y la panta-
trodos/TIG remoto: mentacion de alambre se ajustan en el lla indica SMRT ACC.
P SMAW: L fi iond alimentador.
:gjc;e?ic‘))z de eleétrgd%o; (I’%l:‘;?g%; ;221 Spee ) &= Al usar un dispositivo ArcReach, la velo-
ajustan en el control remoto. cidad del motor siempre es la velocidad

de soldadura/energia.
Procesos GTAW y CAC-A: La configuracion
de amperaje se ajusta en el control remoto.
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5-14. Calentador de la bandeja de aceite en operacién

AN\ | | e W (8 /6

1 Enchufe del calentador de la bandeja de
aceite

Use el calentador para mantener una tempe-
ratura constante del aceite del motor.

Para encender el calentador, conecte el en-
chufe a una toma de corriente de 120 Vca.
La capacidad nominal del calentador es
de 300 vatios.

A No haga funcionar el motor con el
calentador de la bandeja de aceite
encendido.

AVISO - En el clima extremadamente frio, el

calentador debe estar conectado a la fuente
de alimentacién cuando el aceite del motor
/ 1 esta caliente para eliminar la posibilidad de
/ — que el aceite se coquice en el calentador.
Z Una coquizacion grave en el elemento del
calentador puede provocar dafios en el mo-
. tor, el aceite del motor y el calentador de la
bandeja de aceite.

A El area préoxima al calentador de la
bandeja de aceite se calienta.
Desconecte el enchufe para apagar el

calentador.

N
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SECCION 6 — UTILIZACION DEL EQUIPO AUXILIAR

6-1. Tomacorrientes de energia auxiliar
c L l@i: 77
s 9
. / /
U ’_U_*/
g/ 1 [ [ E
=P doTo|3 A
o P -
3 0 [ 0 [JE

10

1 Tomacorriente 110V 16A CA RC1
2 Tomacorriente 220V 16A CA RC3

Los tomacorrientes proveen 50/60 Hz de
energia monofasica.

3 Interruptor automatico complementario
CB7

CB7 proteges GFCI1 y RC1 de la sobrecar-
ga. Si el interruptor automatico complemen-
tario se abre, el tomacorriente no funciona.
Pulse el botdn para rearmar.

A Use la proteccion de GFCI cuando
opere un equipo auxiliar. Si la uni-
dad no tiene tomacorrientes de
GFCI, use un cordén de alargue pro-
tegido por GFCI. No use el tomaco-
rriente de GFCI para energizar un
equipo de soporte vital.

Desenchufe el cordéon de alimen-
tacion antes de intentar dar servicio
a los accesorios o las herramientas.

4 Tomacorriente 110V 20A CA GFCI1
5 Tomacorriente 110V 20A CA GFCI2

A Pruebe el GFCI mensualmente. Con-
sulte en la seccion 6-2 la informa-
cién relacionada con el GFCl y los
procedimientos de restablecimiento
y prueba.

A

12

6 Interruptor automatico complementario
CB1 (modelo Deluxe)

CB1 protege a RC5 de la sobrecarga. Si
CB1 abre, el receptaculo no funciona. Colo-
que el interruptor en la posiciéon "On" (en-
cendido) para rearmarlo.

7 Receptaculo RC5 de 400 V 30 A trifasica

Los tomacorrientes proveen 50/60 Hz de
energia Trifasico.

8 Interruptor automatico complementario
CB5

CBS5 protege el bobinado de energia auxiliar
de la sobrecorriente. Si CB5 se abre, los to-
macorrientes de 110 voltios y de 220 voltios
no funcionan. Coloque el interruptor en la
posicion para restablecerlo.

9 nterruptor de fuga a tierra (disyuntor)
ELCB1

ELCB1 protege el tomacorriente RC3 y RC4
de la sobrecarga y de la falla por fuga a tie-
rra. Si el disyuntor se abre, el tomacorriente
no funciona. Coloque el interruptor en la po-
sicion On (Encendido) para rearmar el
disyuntor.

1
282760-A

10 Interruptor automatico complementario
CB8

CB8 proteges GFCI2 y RC2 de la sobrecar-
ga. Si el interruptor automatico complemen-
tario se abre, el tomacorriente no funciona.
Pulse el botén para rearmar.

11 Tomacorriente 220V 16A CA RC4
12 Tomacorriente 110V 16A CA RC2

Los tomacorrientes proveen 50/60 Hz de
energia monofasica.

La salida combinada maxima de todos los
tomacorrientes es de 4 kVA/KW.

&= Al menos una vez por mes, haga fun-
cionar el motor a la velocidad adecua-
da para soldar o de energia y oprima
el botén de prueba para verificar que
los ELCB estén funcionando bien.

&= Si un interruptor automatico comple-
mentario o un disyuntor contindan
abriéndose, comuniquese con un
agente de servicio autorizado por la
fabrica.

(&= La energia del generador disminuye
conforme aumenta la salida de
soldadura.
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6-2.

Informacion sobre el tomacorriente de GFCI, reinicio y comprobacién

AN\ |

A Use la proteccion de GFCI cuando
se opera equipo auxiliar. Si la uni-
dad no tiene tomacorrientes de
GFCI, use un cordén de extension
protegido por GFCI. No use el toma-
corriente de GFCI para energizar un
equipo de soporte vital.

A Desenchufe el cordén de alimen-
tacion antes de efectuar tareas de
reparacién o mantenimiento en los
accesorios o herramientas.

1 Tomacorriente de GFCI de CA de 120 V

20A

2 Botdon de prueba del tomacorriente de

GFCI

3 Boton Reset (de reinicio) del tomaco-

rriente de GFCI

Luz indicadora roja (LED) del GFCI

Luz indicadora verde (LED) del GFCI

Ubicacién alternativa para los LED indi-

cadores rojo y verde.

[o2JN¢, IE N

&= Las luces indicadoras roja y verde
pueden estar combinadas en un tnico
LED.

&= La orientacion del tomacorriente pue-

de ser diferente en otras aplicaciones.
Tomas de corriente con interruptor dife-
rencial de GFCI

Los tomacorrientes de GFCI protegen al
usuario de la descarga eléctrica si se produ-
ce una falla en la toma a tierra del equipo
conectado al tomacorriente. Se produce una

e

—
~O O~

[ ]
o

- J

falla en la toma a tierra cuando la corriente
eléctrica toma el paso mas corto a tierra
(que podria ser a través de una persona) en
lugar de seguir el paso seguro previsto.

Si se detecta una falla en la toma a tierra, el
botén de reinicio del interruptor de GFCI sal-
ta y el circuito se abre para desconectar la
energia al equipo fallado. Un tomacorriente
de GFCI no protege contra sobrecargas del
circuito, cortocircuitos o descargas no rela-
cionadas a falla en la toma a tierra. Reinicie
y compruebe el tomacorriente de GFCI se-
gun los siguientes procedimientos.

Un LED verde estable indica la energia al
CFCI. Un LED rojo estable indica que el
CFCl se ha activado.

Reinicio/Comprobacion del tomacorrien-
te de GFCI

A Compruebe el GFCI mensualmente.

A Si el LED rojo parpadea, deje de uti-
lizar el tomacorriente GFCI y pida a
un agente de servicio autorizado
por la fabrica que lo cambie.

A Los cables de extension con aisla-
miento en malas condiciones o de-
masiado largos pueden producir
una corriente de fuga lo suficiente-
mente alta como para activar el cir-
cuito del GFCL Reinicie vy
compruebe el GFCI como se indica
a continuacioén.

Reinicio de los tomacorrientes de GFCI

Si se produce una falla en el GFCI, detenga
el motor y desconecte el equipo del tomaco-
rriente de GFCI. Verifique si hay herramien-
tas, cordones, enchufes, etc., danados o
humedos, conectados al tomacorriente. En-
cienda el motor, coloque el interruptor de
control del motor en la posicion RUN
(ARRANCAR) y presione el botén GFCI Re-
set (Reiniciar GFCI). Vuelva a conectar el
equipo al tomacorriente de GFCI. Si el botén
de reinicio salta nuevamente, verifique el
equipo y repare o reemplace si esta
defectuoso.
Comprobacion del tomacorriente de
GFCI

Encienda el motor y coloque el interruptor
de control del motor en la posicién Run
(Arrancar). Presione el boton de prueba
GFCI. El botén de reinicio de GFCI deberia
salir.

Pulse el botdn de reinicio del GFCI.

Solicite a un agente de servicio autoriza-
do por la fabrica que cambie el GFCI si
ocurre cualquiera de lo siguiente:

El GFCI no salta cuando se lo prueba

El LED rojo titila

El GFCI no se reinicia.
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V4

SECCION 7 — MANTENIMIENTO Y CORRECCION DE AVERIAS

Etiqueta de mantenimiento
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7-2. Mantenimiento de rutina

A\ || e W& ()5

A Detenga el motor antes de realizar tareas de mantenimiento.

&= Consulte el manual del motor y la etiqueta de mantenimiento para ver informacién importante de puesta en funcionamiento, servicio y al-
macenamiento. Aumente la frecuencia del servicio en el motor si se utiliza en condiciones adversas.

&= Recicle los liquidos del motor.

@ v’ = Verificar < = Cambiar O = Limpiar ¥ = Reemplazar Referencia

Cada 8 = Manual del
horas Wi‘-,’-E'ﬁ % Do e ﬁ > motor, Sec-
ﬂ cion 4-5

v Filtro de combustible v Nivel de combustible v Nivel de aceite O Derrames de aceite y
primario combustible
Cada Seccioén 7-3
100
horas o L)
O Terminales de la bateria | v Mangueras de limpieza v Elemento de limpieza de | O Terminales de
de aire aire soldadura
Cada Manual del
250 n2in n‘.’f"’%% (< motor
horas (13 mm) ‘
“ Etiquetas ilegibles v Tensioén de la correa del | O Sistema de refrigeracion | v O Parachispas
ventilador
Cada

o ( AVISO — Cambie el aceite Matnualsdel
g&% ( é % |y el filtro del motor des- =P motor, sec-

horas & @ pués de las 50 a 75 horas cion 7-8
< iniciales de uso.

Consulte el manual del mo-

tor para obtener las especi-
ficaciones de aceite

<& Aceite, filtro de aceite v/ ¥ Cables para

soldadura
Cada Manual del
1000 G\ - %‘@ motor, Sec-
horas ciones 7-5y
7-8
v" O Anillos deslizantes* O Dentro de la unidad v/ Espacio libre de las O Drenar lodo
v’ % Cepillos* valvulas™

Cada
3000
horas N

Cada 6000 horas o 5 Afos

O In-
yecto-
res*

v’ % Correa del motor

*Lo debe llevar a cabo un agente de servicio autorizado por la fabrica

Servicio de DEUTZ: http://www.deutzamericas.com

Para asegurar un soporte de servicio rapido y eficiente, debe comunicarse inicialmente con el distribuidor o concesionario de servicio de DEUTZ
mas proximo. Cuentan con especialistas altamente cualificados en piezas, servicio y motores para satisfacer sus necesidades.

El area de servicio de DEUTZ mejora este soporte. Para comunicarse con el area de servicio de DEUTZ, complete y envie el formulario de so-
porte de servicio. Los clientes de los EE. UU. y de CANADA pueden comunicarse también con el area de servicio al llamar a nuestro nimero de
llamada gratuita: 1-800-241-9886. Nuestras horas normales de operacion son de 8:00 a. m. a 6:00 p. m. de lunes a viernes, hora del Este de los
EE. UU. (EST). Puede comunicarse con el servicio de guardia las 24 horas de los 7 dias de la semana. Le solicitamos que cuando se comuni-
que con nosotros tenga disponible o nos proporcione la informacién especifica del motor (nimero de serie, nimero de modelo, etc.), tal com se
muestra en el formulario de soporte de servicio.
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7-3. Servicio del limpiador de aire
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A Detenga el motor.

AVISO - No haga funcionar el motor sin el lim-
piador de aire o con el elemento sucio. Los da-
fios provocados al motor por el uso de
elementos dafiados no estan cubiertos por la
garantia.

&= Se puede limpiar el elemento primario del
depurador de aire pero la capacidad de re-
tener la suciedad del filtro se reduce con
cada limpieza. La probabilidad de que la
suciedad pase al lado limpio del depura-
dor mientras se lo limpia, mas la posibili-
dad de averiar al filtro, hace riesgoso el
limpiarlo. Considere el riesgo de hacer un
dafio no cubierto por la garantia cuando
determine si es mejor limpiar o reemplazar
el elemento primatrio.

AVISO - Si decide limpiar el elemento primario,
recomendamos con énfasis la instalacion de
un elemento de seguridad opcional para pro-
porcionar proteccion adicional al motor. Nunca
limpie un elemento de seguridad. Reempla-
ce el elemento de seguridad después de dar
servicio tres veces el elemento primario.

1 Multiple de entrada

2 Indicador de servicio (opcional, proporciona-
do por el cliente)

3 Ventana del indicador de servicio

4 Botdn para restablecer el indicador de
servicio

Dé servicio al elemento de limpieza de aire si
aparece una banda roja en la ventana. Una
banda verde significa que el estado del limpia-
dor es correcto. Presione el boton para resta-
blecer el indicador.

Limpie o reemplace el elemento primario si es-
ta sucio (vea la nota arriba antes de limpiarlo).
Reemplace el elemento primario si esta dafa-
do. Reemplace el elemento primario anualmen-
te o después de limpiarlo 6 veces.

5 Bastidor

Elemento de seguridad (opcional)
Elemento primario

Tapa

Eyector del polvo

©O© 0o N

Para limpiar el filtro de aire

Limpie con un trapo la tapa y el bastidor. Quite
la tapa para botar el polvo. Quite los elemen-
tos. Limpie con un trapo humedo el polvo del
interior de la tapa y del bastidor. Vuelva a insta-
lar el elemento de seguridad (si hay uno pre-
sente). Vuelva a instalar la tapa.

A No limpie el bastidor con una man-

guera de aire.

Limpie el elemento primario con aire comprimi-
do solamente.

La presion de aire no debe superar los 100 psi
(690 kPa). Use una boquilla de 1/8 pulg. (3 mm)
y mantenga la boquilla a al menos 2 pulg. (51
mm) de la parte interior del elemento. Reempla-
ce el elemento primario si tiene orificios o juntas
dafadas.

Reinstale el elemento primario y la tapa (eyector
de polvo hacia abajo).
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7-4. Ajuste de la velocidad del motor

A\ W A\ o

)

A Detenga al motor y déjelo enfriar.

Q\ (&= Para la operacion a gran altitud, es po-

sible que el motor requiera ajustes. Si

l es necesario llevar a cabo ajustes, co-
muniquese con el agente de servicio

autorizado del fabricante.

La velocidad del motor ha sido fijada en la
fabrica y no deberia requerir ajuste. Des-
pués de afinar el motor, verifique la veloci-
dad del motor sin carga con un tacémetro o
con un medidor de frecuencia (consulte la
tabla para obtener las velocidades sin car-
ga). Si es necesario, ajuste la velocidad co-
mo se indica a continuacion:

Ponga en marcha el motor y hagalo funcio-
nar hasta que se caliente.

Gire el interruptor de proceso/contactor a la
posicion de soldadura convencional con
electrodos, electrodo caliente.

1 Varilla del regulador

2 Contratuerca

3 Tornillo de tope del regulador
4 Palanca del acelerador

Afloje las contratuercas. Ponga el interruptor
de control del motor en posicién de funciona-
miento/inactividad.

Gire la varilla del regulador hasta que el mo-
tor funcione a velocidad de inactividad.
Apriete las contratuercas.

AVISO - Para evitar el dafio en el solenoide,
asegurese de que haya una brecha de 1/8
pulg. (3 mm) entre el tornillo de parada de
aceleracion del motor y la palanca del acele-
rador cuando el solenoide se sostiene en po-
sicion energizada.

5 Tornillo de ajuste de velocidad del motor
6 Contratuerca

Ponga el interruptor de control del motor en
posicién de funcionamiento.

Afloje la contratuerca. Dé vuelta al tornillo
hasta que el motor corra a velocidad de sol-
dadura/poder. Apriete la contratuerca.

&= No fije la velocidad del motor méas alta
de lo que se especifica.

A Detenga el motor.

Cierre la puerta.

285716 / Ref. 800159

T———= 3/8, 7/16 pulg. @
1860 rpm Max (62
Hz)

Q 1350 rpm (45 Hz)
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7-5. Revision de las escobillas del generador

A\ W

2 A Detenga al motor y déjelo enfriar.

1 Carbén del generador

2 Longitud minima de la escobilla: 5/8 pulg.
’ (16 mm)

® 3 Longitud de la escobilla nueva: 1-1/4
oFF | pulg. (32 mm)

4 Reemplace las escobillas averiadas

Marque y desconecte los cables de la tapa
del sostén de los carbones. Quite los
carbones.

Reemplace los carbones si estan averiados
o si el material de los carbones esta cerca o
Ref 190823 al minimo de su longitud.

7-6. Reemplazo de la bateria

A | A\ W

Bateria mas grande A

Detenga el motor.

© ) (&~ Vista desde la parte superior de la

unidad.

i 1 Orificios de montaje de los soportes para
HE ubicar la bateria

Acceda a la bateria segun se indica en la
seccion 4-4. Desconecte la bateria.

[OUT

Extraiga los pernos en J que fijan la bateria
y extraiga la bateria.

o Oe o O ° . .

° ° Los soportes para ubicar la bateria pueden
@) ° °0 desplazarse para alojar baterias de distintos

[ tamafios fisicos.

Instale y fije la bateria de reemplazo.

A Conecte ultimo el cable negativo
© (-) de la bateria.

—e = C_—F—=a

\_ﬁ
lo O o

[CUT

255858

7-7. Mantenimiento de la bateria

Las baterias de plomo-acido de las unidades almacenadas se descargan independientemente de la temperatura. Si la unidad permanece alma-
cenada durante un tiempo prolongado, su bateria debera ser recargada cada tres meses y antes de su puesta en servicio. Para mantener el
rendimiento y la vida de la bateria de una unidad almacenada, recargue la bateria cuando su voltaje de circuito abierto, medido en los bornes,
sea inferior a 12,4 voltios.
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7-8.

Servicio para los sistemas de combustible y lubricaciéon

AN\ | | o\ |50

®

A Detenga al motor y déjelo enfriar.

Después de dar servicio, encienda
el motor y chequee que no haya fu-
gas de combustible. Detenga al mo-
tor, apriete las conexiones como
fuera necesario, y limpie el combus-
tible desrramado

1 Filtro de aceite

N

Valvula y manguera de drenaje del
aceite

Tapa de rellenar aceite
Filtro de combustible primario
Filtro de combustible secundario

[>JNG) B M)

Valvula para drenar el residuo lodoso del
tanque de combustible

Para cambiar aceite y filtro:

Pase la manguera y valvula para drenar a
través del hueco en la base. Vea el ma-
nual del motor y la etiqueta de mantenimien-
to del motor para informaciéon sobre el
cambio de aceiteffiltro.

Para reemplazar los filtros de

combustible:

Para el filtro de combustible primario, des-
conecte la conexion del sensor de agua.

Gire el filtro en direccion antihoraria. Quite
el filtro.

Aplique una capa delgada de combustible a
la junta del filtro nuevo. No llene previamen-
te el filtro. Instale el filtro y girelo en direc-
cién horaria. Para el filtro de combustible
primario, reconecte el sensor de agua. Pur-
gue el aire del sistema de combustible de
acuerdo a lo indicado en el manual del
motor.

Inspeccione la linea de combustible, y
reemplacela si esta agrietada o desgastada.

Cierre las puertas.

Para drenar el residuo lodoso del tanque
de combustible:

285716 / 907 603-TP3

Esté consciente de incendio. No fu-
me y mantenga chispas y llamas le-
jos del combustible drenado.
Disponga del combustible drenado
en una manera que es buena para el
medio ambiente. No se aleje de la
unidad mientras se esté drenando el
tanque de combustible.

A Levante la unidad de una manera
apropiada y asegurela en una posi-
cion nivelada. Use bloques o gatos
para sostener la unidad mientras es-
té drenando el tanque de
combustible.

Conecte una manguera de DI de 1/2 para
drenar la valvula. Ponga el recipiente de me-
tal debajo del drenaje, y use un destornilla-
dor para abrir la valvula de drenaje del
residuo lodoso. Cierre la valvula cuando el
residuo lodoso se ha drenado. Quite la
manguera.
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7-9.

Proteccion contra sobrecargas del motor/generador

A

WE| A\

A Detenga el motor.

&= Cuando se abren un interruptor auto-
matico complementario, un disyuntor
o un fusible, esto generalmente indica
que existe un problema mas serio. Co-
muniquese con un agente de servicio
autorizado por la fabrica.

1 Interruptor automatico complementario
CB9

CB9 protege la salida de 24 Vca al tomaco-
rriente remoto. Si CB9 se abre, se detienen
la salida de soldadura y la salida de 24 vol-
tios al tomacorriente remoto.

2 Fusible F1
3 Fusible F2

F1 y F2 protegen el bobinado excitador del
estator de la sobrecarga. Si se abre F1, la
energia del generador y de soldadura es ba-
ja o desaparece completamente. Si se abre
F2, la salida de soldadura es baja o desapa-
rece completamente. La energia del genera-
dor de 4 kVA/KW todavia esta disponible.

4 Interruptor automatico complementario
CB2

5 Interruptor automatico complementario
CB4

CB2 protege el circuito de control del solda-
dura. Si CB2 se abre, la salida de soldadura
se detiene y los medidores quedan vacios;
sin embargo, la energia del generador per-
manece disponible.

285716

CB4 protege el circuito de excitacion inicial
de campo. Si CB4 se abre, es posible que el
generador no excite en la puesta en marcha
y la salida de energia del generador podria
no estar disponible.

6 Disyuntor CB10 (no se muestra)

CB10 protege el circuito de bateria del mo-
tor. Si CB10 se abre, el motor no arrancara.
CB10 automaticamente se restablece cuan-
do se corrige la falla.

7 Disyuntor CB14 (no se muestra)

CB14 protege el circuito del solenoide del
regulador. Si CB14 se abre, el solenoide del
regulador no se energiza y la unidad no en-
tra en velocidad de inactividad. CB14 auto-
maticamente se restablece cuando se
corrige la falla.

OM-285665 Pagina 46




&= Hay una lista completa de piezas disponible en www.MillerWelds.com

7-10. Lecturas de error del voltimetro/amperimetro

A

-
P"I
X
pu

‘ﬁ&@ﬁ IGRAT

Ejemplo de pantalla

bien.

Use las pantallas de error del voltimetro/amperimetro para diagnosticar y corregir condiciones de falla.

&= Cuando se exhibe un error, normalmente la salida de soldadura se detuvo, pero la salida de energia del generador puede que esté

(&= Para restablecer las pantallas de error, detenga la unidad y vuelva a comenzar. Consulte debajo para restablecer la pantalla CHEK

REMT.

Pantalla de error Descripcion

CHEK REMT Indica que un dispositivo remoto conectado al tomacorriente remoto puede tener una falla. Para restablecer la falla, de-
tenga la unidad y vuelva a ponerla en marcha, o haga girar el interruptor Process/Contactor (Proceso/Contactor) a otra
posicion. Si contintia el problema, haga que un agente de servicio autorizado por la fabrica verifique el dispositivo remo-
to, y la placa de control principal PC1.

IGBT 1SHT Indica que el termistor del médulo 1 de IGBT esta en corto. Solicite que un agente de servicio autorizado por la fabrica re-
vise la unidad.

IGBT 10PN Indica que el termistor del médulo 1 de IGBT esta abierto. Solicite que un agente de servicio autorizado por la fabrica re-
vise la unidad.

IGBT 2SHT Indica que el termistor del médulo 2 de IGBT esta en corto. Solicite que un agente de servicio autorizado por la fabrica re-
vise la unidad.

IGBT 20PN Indica que el termistor del médulo 2 de IGBT esta abierto. Solicite que un agente de servicio autorizado por la fabrica re-
vise la unidad.

IGBT TEMP Indica que un moédulo de IGBT se sobrecalentd. Si esta pantalla esta exhibida, verifique el sistema de enfriamiento del
generador y/o reduzca el ciclo de trabajo. Mantenga la puerta de acceso del motor cerrada cuando la unidad esté funcio-
nando para mantener el flujo de aire de enfriamiento apropiado mas alla del médulo. Permita que la unidad se enfrie an-
tes de volver a iniciarla. Si el problema continta, haga que un agente de servicio autorizado por la fabrica verifique la
unidad.

MAX POWR Se supero el limite de energia del motor, lo que produjo que la salida de soldadura se redujera temporalmente. El error
se restablece después de 5 segundos.

S/W ERR La version de software no coincide. Vuelva a cargar la actualizacién de software. Si el error no se restablece, haga que
un agente de servicio autorizado por la fabrica verifique la unidad.

S/W BLD La compilacién de software no coincide. Vuelva a cargar la actualizacién de software. Si el error no se restablece, haga
que un agente de servicio autorizado por la fabrica verifique la unidad.

BOOT ERR Los procesadores secundarios no informan versiones. Vuelva a cargar el software.

7-11. Resolucion de problemas

A

~

| 1 W¥ [~

9
iy

&= También vea las pantallas de ayuda del voltimetro/amperimetro para ayuda en la resolucion de problemas al soldar (consulte la seccion 7-

10).
A. Soldadura
Problema Solucion
Sin salida de soldadura; salida de Coloque el interruptor de proceso/contactor en posicion de electrodo caliente, o coloque el interrup-
energia del generador correcta en los | tor en una posiciéon de control remoto de encendido/apagado requerido y conecte el contactor remo-
tomacorrientes de CA. to al receptaculo remoto (consulte la seccién 4-9).

Rearme el interruptor automatico complementario CB2 (consulte la seccién7-9).

Rearme el interruptor automatico complementario CB9 (consulte la seccién7-9). Verifique que no ha-
ya un dispositivo remoto defectuoso conectado al tomacorriente remoto.

Verifique y fije las conexiones al tomacorriente remoto (consulte la seccion 4-9).

Revise el fusible F2 y reemplacelo si esta abierto (consulte la seccion 7-9). Haga que un agente de
servicio autorizado por la fabrica verifique los cepillos y anillos divididos, el circuito de excitacion de
soldadura y el rotor.

Verifique las pantallas de error del voltimetro/amperimetro (consulte la secciéon7-10).

de CA.

No hay salida de soldadura ni voltaje Desconecte el equipo de los tomacorrientes de energia del generador durante la puesta en marcha.
del generador en los tomacorrientes

Rearme el interruptor automatico complementario CB4 (consulte la seccion 7-9).

Revise los fusibles F1y F2, y reemplacelos si estan abiertos (consulte la seccion 7-9). Haga que un
agente de servicio autorizado por la fabrica verifique el rectificador integrado SR2, el capacitor C6 y
el rotor.

OM-285665 Pagina 47



& Hay una lista completa de piezas disponible en www.MillerWelds.com

Problema

Solucién

Verifique las pantallas de error del voltimetro/amperimetro (consulte la secciéon7-10).

Haga que un agente de servicio autorizado por la fabrica verifique los cepillos y anillos divididos, y el
circuito de excitacion de campo.

Salida de soldadura erratica.

Verifique y apriete las conexiones dentro y fuera de la unidad.

Asegurese que la conexion a la pieza de trabajo esté limpia y apretada.

Use electrodos secos, debidamente almacenados.

Desenrolle los bucles de los cables de soldadura.

Haga que un agente de servicio autorizado por la fabrica verifique los cepillos y anillos divididos.

Salida de soldadura alta.

Verifique la posicion del control de ajuste de voltaje/amperaje.

Haga que un agente de servicio autorizado por la fabrica compruebe el circuito de retroalimentacion
de voltaje.

Salida de soldadura baja.

Verifique la posicion del control de ajuste de voltaje/amperaje.

Revise los fusibles F1y F2, y reemplacelos si estan abiertos (consulte la seccion 7-9). Haga que un
agente de servicio autorizado por la fabrica verifique el rectificador integrado SR2, el capacitor C6 y
el rotor.

Voltaje de circuito abierto bajo.

Verifique la posicion del interruptor de proceso/contactor.

Sin control remoto de amperaje fino ni
voltaje.

Verifique y fije las conexiones al tomacorriente remoto (consulte la seccion 4-9).

Repare o reemplace el dispositivo del control remoto.

Haga que un agente de servicio autorizado por la fabrica verifique los dispositivos de deteccion de
corriente y las conexiones.

El alimentador de alambre de veloci-
dad constante no funciona.

Rearme el interruptor automatico complementario CB9 (consulte la seccion7-9).

Verifique y fije las conexiones al tomacorriente remoto (consulte la seccion 4-9).

Repare o reemplace el alimentador de alambre.

Baja salida de soldadura CV.

Aumente la configuracion del control de ajuste de voltaje/amperaje.

Salida de soldadura CV min. o max.
Unicamente.

Verifique la posicion del control de ajuste de voltaje/amperaje y del interruptor de proceso/contactor.

Repare o reemplace el dispositivo del control remoto.

B. Potencia del generador estandar

Problema

Solucién

No hay energia de salida del genera-
dor en los tomacorrientes de CA; la
salida de soldadura esta bien.

Restablezca los interruptores automaticos complementarios de los tomacorrientes. Restablezca el
tomacorriente de GFCI.

Revise el fusible F1y reemplacelo si esta abierto (consulte la seccion 7-9). Haga que un agente de
servicio autorizado por la fabrica verifique los rectificadores integrados SR1y SR2, el resistor R3 y
el capacitor C6.

No hay voltaje del generador o salida
de soldadura.

Desconecte el equipo de los tomacorrientes de energia del generador durante la puesta en marcha.

Revise los fusibles F1y F2, y reemplacelos si estan abiertos (consulte la seccion 7-9). Haga que un
agente de servicio autorizado por la fabrica verifique los rectificadores SR1y SR2, el capacitor C6 y
el rotor.

Restablezca el interruptor automatico complementario CB4. Haga que un agente de servicio autori-
zado por la fabrica verifique el rectificador integrado SR1.

Haga que un agente de servicio autorizado por la fabrica verifique los cepillos y anillos divididos, y el
circuito de excitacion de campo.

Salida alta en los tomacorrientes de
CA de energia del generador.

Haga que un agente de servicio autorizado por la fabrica ajuste el resistor R3 de corriente de campo
de energia del generador.

Salida baja en los tomacorrientes de
CA de energia del generador.

Revise el fusible F1y reemplacelo si esta abierto (consulte la seccion 7-9). Haga que un agente de
servicio autorizado por la fabrica verifique el rectificador integrado SR2, el resistor R3 y el capacitor
C6.

Haga que un agente de servicio autorizado por la fabrica verifique los cepillos y anillos divididos.

C. Energia trifasica del generador

Problema

Solucién

No hay salida, o es baja, en el genera-
dor/tomacorriente trifasico RC5.

Rearme el interruptor automatico complementario CB1 (consulte la seccion 6-1).

Haga que un agente de servicio autorizado por la fabrica verifique los cepillos y anillos divididos.

Salida erratica en el generador/toma-
corriente trifasico RC5.

Haga que un agente de servicio autorizado por la fabrica verifique los cepillos y anillos divididos.
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D. Motor

Problema

Solucion

El motor no arranca.

Interruptor automatico complementario CB2 abierto. Restablezca CB2.

Limpie y ajuste las conexiones de la bateria, si es necesario. Verifique la bateria, y reemplacela si
fuera necesario.

El disyuntor CB10 puede estar abierto. CB10 automaticamente se rearma cuando se corrige la falla
(consulte la seccion 7-9). Haga que un agente de servicio autorizado por la fabrica verifique el mazo
de cables del motor y sus componentes.

Verifique las conexiones del enchufe del mazo de cables del motor.

Haga que un agente de servicio autorizado por la fabrica revise el relé de control CR5 y el interruptor
de control del motor S1.

El motor arranca, pero no se inicia.

Verifique el nivel de combustible.

Revise la bateria y reemplacela si necesario. Verifique el sistema de carga del motor segin el ma-
nual del motor.

Haga que un agente de servicio autorizado por la fabrica revise el relé de control CR5. Indique a una
agente de servicio autorizado por la fabrica que verifique la bomba de combustible y el sistema de
combustible.

Aire en el sistema de combustible. Consulte el manual del motor.

El motor arranca pero se detiene
cuando se suelta el interruptor de con-
trol del motor.

Verifique el nivel del aceite. El sistema de apagado automatico detiene el motor si la presién del
aceite es demasiado baja o si la temperatura del motor es demasiado alta (consulte la seccion 4-5).
El sistema de apagado automatico esta inhibido durante 30 segundos después de la puesta en
marcha.

Haga que un agente de servicio autorizado por la fabrica revise el relé de control CR5.

El motor dificil de arrancar en clima
frio.

Mantenga la bateria en buenas condiciones. Almacene la bateria en un lugar tibio separada de una
superficie fria.

Use combustible formulado para clima frio (el combustible diésel puede gelificarse en el clima frio).
Contacte su proveedor local de combustible para obtener informacién sobre el combustible.

Use el grado de aceite correcto para el clima frio (consulte el manual del motor).

El motor de repente se detiene.

Verifique el nivel del aceite. El sistema de apagado automatico detiene el motor si la presion del
aceite es demasiado baja o si la temperatura del motor es demasiado alta (consulte la seccion 4-5).
El sistema de apagado automatico esta inhibido durante 30 segundos después de la puesta en
marcha.

Consulte el manual del motor.

El motor se detiene paulatinamente y
no arranca de nuevo.

Verifique el nivel de combustible.

Verifique los filtros de aire y de combustible del motor (consulte las secciones7-3 y 7-8).

Consulte el manual del motor.

La bateria se descarga entre usos.

Apague el interruptor del control del motor cuando no use la unidad.

Limpie la parte superior de la bateria con una solucién de bicarbonato de sodio y agua; enjuague
con agua limpia.

Recargue o reemplace la bateria si fuera necesario.

Recargue periédicamente la bateria (aproximadamente cada 3 meses).

El motor entra en velocidad de inacti-
vidad, pero no llega a velocidad de
soldadura.

Solicite que un agente de servicio técnico autorizado por la fabrica revise el control de velocidad.

El motor no funciona a velocidad de
inactividad.

El disyuntor CB14 puede estar abierto. CB14 automaticamente se rearma cuando se corrige la falla
(consulte la seccion 7-9). Solicite que un agente de servicio técnico autorizado por la fabrica revise
el control de velocidad.

Haga que un agente de servicio autorizado por la fabrica revise el relé de control CR4.

El motor utiliza aceite durante el perio-
do de puesta en funcionamiento; hay
humedad de aceite en el escape.

Seque el motor segun el procedimiento de puesta en funcionamiento (consulte la seccion 10).
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& Hay una lista completa de piezas disponible en www.MillerWelds.com

SECCION 8 — LISTA DE PIEZAS

8-1. Piezas de repuesto recomendadas

Item No. Dia. Mkgs. Part No.

F1, F2

+Opcional
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085874
190823
192939
246988
192938
192744
066217
067265
216959

Description

Fuse, Mintr Cer Slo-blo 10. Amp 250 Volt

Brush, Contact Elect .250 X.500 X 1.250 Grd Ay
Filter, Air Element Safety

Kit, Filter Deutz (2011) (Includes)

—Filter, Air Element Primary

—Filter, Fuel Spin-on

—Filter, Fuel Secondary

—Oil Filter

Belt, Fan V-groove

Battery, Stor 12v 650 Crk 110 Rsv Gp 24 Maint Free

Quantity
2

B O N o0



Notas




SECCION 9 —- DIAGRAMAS ELECTRICOS
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Figura 9-1. Diagrama del circuito para el generador de soldadura
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SECCION 10 — PROCEDIMIENTO DE ASENTAMIENTO

AVISO - Los motores diésel empleados en los equipos MILLER estan disefiados para lograr su rendimiento 6ptimo cuando la carga es entre
moderada y la nominal. El uso del motor en condiciones de carga liviana o en ralenti durante periodos prolongados puede causar acumulacion
de combustible sin quemar en el sistema de escape u otros dafios en el motor. No haga funcionar el motor en ralenti mas de lo necesario.

10-1. Acumulaciéon de combustible sin quemar en el sistema de escape

AVISO - No realice el procedimiento de
asentamiento con menos de 20 voltios en la
salida de soldadura y no exceda el ciclo de
trabajo o el equipo podria resultar dafiado.

1 Generador de soldadura

Haga funcionar a los motores diesel a valo-
res de voltaje y corriente cercanos a los no-
minales durante el periodo inicial para
asentar correctamente los aros del pistén y
evitar la acumulacién de combustible sin
quemar en el sistema de escape. Los valo-
res nominales del voltaje y la corriente los
encontrara en la placa de identificacion, en
la etiqueta de valores nominales o en la sec-
cion de especificaciones en este manual.

AVISO - No haga funcionar el motor en ra-
lenti mas de lo necesario. Los aros de pistén
solo se asientan correctamente si el motor
funciona a las rpm adecuadas para soldar o
generar energia, y el generador de soldadu-
ra se mantiene cargado durante el rodaje
inicial.

2 Tubo de escape del motor

La acumulacién de combustible y aceite sin
quemar en el sistema de escape ocurre du-
rante el periodo de asentamiento si el motor
funciona por demasiado tiempo con una car-
ga ligera o a la velocidad de ralenti.

Si el tubo de escape esta cubierto con una
sustancia humeda, negra, parecida al alqui-
tran, seque el motor utilizando solo uno de
los siguientes procedimientos de
asentamiento.

Si necesita informacién adicional acerca del
asentamiento del motor, consulte el manual
del motor.
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10-2. Procedimiento de asentamiento utilizando una resistencia de carga o un banco de

carga

‘il

AFB

SN

Detenga el motor.

A
A

No toque el tubo de escape, las pie-
zas del motor ni el banco o la resis-
tencia de carga si estan calientes.

A Mantenga el tubo de escape alejado
de materiales inflamables.

AVISO - No realice el procedimiento de
asentamiento con menos de 20 voltios en la
salida de soldadura y no exceda el ciclo de
trabajo o el equipo podria resultar dafiado.

1 Banco de carga

Apague todos los interruptores del banco de
carga. Si fuera necesario, conecte el banco
de carga al receptaculo de pared de 115
Vca o al receptaculo de alimentacién auxi-
liar del generador.

2 Generador de soldadura

Coloque el interruptor del rango de A/V en la
posicién maxima, el control de A/V en la po-
sicion minima y el selector de salida (si exis-
te) en cualquier posicion DC.

3 Cables de soldadura
4 Resistencia de carga

Utilice una resistencia de carga dimensiona-
da para la salida nominal del generador.

Apague la resistencia de carga.

5 Voltimetro
6 Amperimetro de gancho

Conecte el voltimetro y el amperimetro co-
mo se muestra (si el generador no esta
equipado con estos instrumentos).

Arranque el motor y déjelo en marcha por
varios minutos.

Si se utiliza un banco de carga

Cierre los interruptores del banco de car-
ga y ajuste el control A/V del generador
de manera que la carga sea igual al volta-
je y la corriente nominal del generador
(vea la placa de caracteristicas, la etique-
ta de valores nominales o la seccién Es-
pecificaciones de este manual).

Si se utiliza una resistencia de carga

Cierre los interruptores de la resistencia
de carga y ajuste el control A/V del gene-
rador de manera que la carga sea igual al
voltaje y la corriente nominal del

generador (vea la placa de caracteristi-
cas, la etiqueta de valores nominales o la
seccion Especificaciones de este
manual).

Revise los medidores del banco de carga y
del generador después de los primeros cin-
co minutos, y luego cada quince minutos pa-
ra asegurarse de que el generador esta
correctamente cargado.

AVISO - Revise el nivel de aceite frecuente-
mente durante el asentamiento, afiada acei-
te si es necesario.

Se recomienda mantener el generador de
soldadura funcionando bajo carga por al
menos dos horas y hasta cuatro horas. Co-
loque el control de V/A al minimo, luego
apague el banco o la resistencia de carga
para retirar la carga. Mantenga el motor fun-
cionando por varios minutos sin carga.

A Detenga al motor y déjelo enfriar.
7 Tubo de escape del motor
Si se produce acumulacion de combustible

y aceite sin quemar en el sistema de escape
repita el procedimiento.
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SECCION 11 - RECOMENDACIONES PARA PREGUNTAS
SOBRE LOS GENERADORES DE POTENCIA

&= Las ilustraciones de esta seccion solo son representativas de todos los grupos soldadora/generador accionados por motor. Es posible que
su unidad sea diferente de la que se muestra aqui.

11-1. Seleccionando el equipo

A

1 Receptaculos de potencia generador -
alambre neutro esta unido al armazén

2 Enchufe de 3 puas del equipo que esta
aterrizado a su bastidor

3 2 puas para equipo con aislamiento
doble

(&= Aseglrese que el equipo tenga el sim-
bolo indicando que esté aislado doble-
mente y/o las palabras que asi lo
indiquen.

No use enchufes de 2 puas a no
ser que el equipo sea de doble
aislamiento.

A

ASE

Siempre conecte el armazon del ge-
nerador al armazén del vehiculo pa-
ra evitar los peligros de descarga
eléctrica y golpes de electricidad
estatica.

Vea también la hoja del AWS sobre
Safety & Health Fact Sheet No. 29
(Seguridad y Salud), acerca de co-
nectar a tierra Generadores de Sol-
dadura Portatiles o Montados en
Vehiculos.

1

GND/PE

Los forros protectores de la caja del
vehiculo, los patines de embalaje y
algunos trenes rodantes pueden ais-
lar al grupo soldadora/generador del
bastidor del vehiculo. Siempre co-
necte un alambre de tierra, del termi-
nal de tierra del equipo de
soldadura, al metal desnudo del
chasis del vehiculo, como se mues-
tra aqui.

Borne de conexion a tierra del equipo
(en el panel delantero)

tierra

2 Cable de
suministrado)

conexion a (no

3 Bastidor metalico del vehiculo

Conecte el cable desde el borne de cone-
Xion a tierra del equipo hasta el bastidor me-
talico del vehiculo. Use un cable de cobre
aislado AWG 8 o mayor.

&= Conecte el armazon del generador al
armazoén del vehiculo por medio de
contacto de metal a metal.
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11-3. Conexion a tierra cuando se alimenta a sistemas del edificio

AFB

XX

kX

1 Terminal de conexidn a tierra del equipo

2 Cable de conexion a tierra

Use un cable de cobre aislado AWG 8 o
mayor.

3 Dispositivo de conexion a tierra

&= Utilice un dispositivo de conexién a tie-
rra que cumpla con lo establecido en
los codigos eléctricos.

A Aterrice el generador al sistema de
tierra si esta dandose corriente al
sistema de alambrado de un edifi-
cio (casa, taller, hacienda).

A Vea también la hoja del AWS sobre
Safety & Health Fact Sheet No. 29
(Seguridad y Salud), acerca de co-
nectar a tierra Generadores de Sol-
dadura Portatiles o Montados en
Vehiculos.

11-4. ¢Cuanta potencia requiere el equipo?

A

VOLTS 115
AMPS 4.5
Hz 50/60

60WN

1 Carga Resistiva

Un bombillo o foco para luz es una carga re-
sistiva y requiere una cantidad constante de
potencia.

2 Carga No Resistiva

Equipo que tenga un motor es una carga no
resistiva y requiere aproximadamente seis
veces mas potencia cuando esta arrancando
el motor que cuando esta funcionando (véa-
se la Seccion 11-8).

3 Datos de Capacidad

Los datos muestran los voltios y amperios o
vatios que se requieren para hacer funcionar
el equipo.

AMPERIOS x VOLTIOS =VATIOS
EJEMPLO 1: Si un taladro usa 4.5 amperios
a 115 voltios, calcule el requerimiento de po-
tencia en vatios.

4.5 Ax 115V =520 vatios

La carga aplicada por el taladro es 520
vatios

EJEMPLO 2: Si se usan 3 lamparas de ilu-
minacién de 200 vatios con el taladro del
ejemplo 1, afiada las cargas individuales pa-
ra calcular la carga total.
(3x200 W) +520 W =1120 W

La carga total que se ha aplicado para las
tres lamparas y el taladro es 1120 Vatios.
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11-5. Requerimientos aproximados de potencia para motores industriales

Motores Industriales Capacidad Vatios para Arrancar Vatios para Funcionar
Fase Dividida 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
Arranque con Capacitador - Fun- 1/3 HP 2020 720
cionamiento con Induccién
1/2 HP 3075 975
3/4 HP 4500 1400
1HP 6100 1600
1-1/2 HP 8200 2200
2HP 10,550 2850
3HP 15,900 3900
5HP 23,300 6800
Arranque con Capacitador - Fun- 1-1/2 HP 8100 2000
cionamiento con Capacitador
5HP 23,300 6000
7-1/2 HP 35,000 8000
10 HP 46,700 10,700
Servicio de Ventilacion 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

11-6. Requisitos aproximados de energia para equipos agricolas-ganaderos/del taller

Equipos agricolas-ganaderos/

Valores nominales

Vatios requeridos para

Vatios requeridos para

del taller arrancar funcionar
Descongelador del tanque de 1000 1000
existencias
Limpiador de granos 1/4 HP 1650 650
Cinta transportadora portatil 1/2 HP 3400 1000
Elevador de granos 3/4 HP 4400 1400
Enfriador de leche 2900 1100
Ordefiadora (bomba de 2 HP 10 500 2800
aspiracion)
Motores ggrl’colas-ganaderos es- 1/3 HP 1720 720
barrencs de alimentacion, com- 172 HP 2575 975
presores de aire, etc.) 3/4 HP 4500 1400
1HP 6100 1600
1-1/2 HP 8200 2200
2HP 10 550 2850
3HP 15,900 3900
5HP 23300 6800
Motores de servicio agrl’_colg-gg- 1-1/2 HP 8100 2000
e . e 3300
silos, alimentadores de 7-1/2 HP 35000 8000
camastro) 10 HP 46 700 10700
Mezcladora de 3-1/2 ft2 1/2 HP 3300 1000
Alta presion, 1,8 gal./min. 500 PSI 3150 950
Lavadora, 2 gal./min. 550 PSI 4500 1400
700 PSI 6100 1600
Bomba de pozo poco profundo 1/3 HP 2150 750
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Equipos agricolas-ganaderos/
del taller

Valores nominales

Vatios requeridos para

arrancar

Vatios requeridos para
funcionar

1/2 HP

3100

1000

11-7. Requerimientos

aproximados de potencia para equipo de contratista

Contratista Capacidad Vatios para Arrancar Vatios para Funcionar

Taladro de Mano 1/4 pulg. 350 350
3/8 pulg. 400 400
1/2 pulg. 600 600
Sierra Circular 6-1/2 pulg. 500 500
7-1/4 pulg. 900 900
8-1/4 pulg. 1400 1400
Sierra de Mesa 9 pulg. 4500 1500
10 pulg. 6300 1800
Sierra de Banda 14 pulg. 2500 1100
Amoladora de Banco 6 pulg. 1720 720
8 pulg. 3900 1400
10 pulg. 5200 1600
Compresor de Aire 1/2 HP 3000 1000
1HP 6000 1500
1-1/2 HP 8200 2200
2HP 10,500 2800
Sierra de Cadena Eléctrica 1-1/2 HP, 12 pulg. 1100 1100
2 HP, 14 pulg. 1100 1100
Recortador Eléctrico Estandar de 9 pulg. 350 350
De Servicio Pesado 12 pulg. 500 500
Cultivador Eléctrico 1/3 HP 2100 700
Cortador de Plantas Eléctricas 18 pulg. 400 400
Luces de lluminacion HID 125 100
Halido de Metal 313 250

Mercurio 1000

Sodio 1400
Vapor 1250 1000
Bomba Sumergible 400 GPH 600 200
Bomba Centrifuga 900 GPH 900 500
Lustrador de Pisos 3/4 HP, 16 pulg. 4500 1400
1 HP, 20 pulg. 6100 1600
Lavador de Alta Presion 1/2 HP 3150 950
3/4 HP 4500 1400
1HP 6100 1600
Mezclador de Tambores de 55 1/4 HP 1900 700

gal.

Aspiradora en Mojado y en Seco 1.7 HP 900 900
2-1/2 HP 1300 1300
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11-8. Potencia requerida para arrancar un motor

1 Codigo de Arranque de Motor
2 Amperaje de Funcionamiento
3 Caballaje del Motor
4 4 \Voltaje del Motor
1 \\ AC MOTOR 2 Para encontrar el amperaje de arranque:
~ VOLTS 230 AMPS 2.5+ :
3 \‘ CODE M Hz 60 Paso 1: Encuentre el cddigo y use la tabla
a HP 1/4 PHASE 1 para encontrar el kVA/HP. Si el cédigo no es-

ta enlistado, multiplique el amperaje de fun-
cionamiento por seis para encontrar el
amperaje de arranque.

Paso 2: Encuentre el HP del motor y los
voltios.

Paso 3: Determine el amperaje de arranque
(véase el ejemplo).

La corriente de salida del generador del gru-
po soldadora/generador debe ser al menos
el doble de la corriente de carga del motor.

(kVA/HP x HP x 1000) / Voltios = Amperaje
de arranque

Ejemplo: Calcule el amperaje de arranque
requerido para un motor de 230 V, 1/4 HP
con un cédigo de arranque del motor de M.
Voltios = 230 HP = 1/4kVA/HP = 11,2

11,2 x 1/4 x 1000) / 230 = 12,2A

Para arrancar el motor se requiere 12,.2

amperios
Requerimientos de Arranque para Motores Monofasicos de Induccion
Code de G H J K L M N P
arranque del
motor
KVA/HP 6,3 7.1 8,0 9,0 10,0 11,2 12,5 14,0

11-9. ¢Cuanta potencia puede entregar el generador?

1 Siempre arranque cargas que no sean resis-
W tivas (motor) en la orden de la mas grande a
la mas pequefio, y afada las cargas resisti-

vas al ultimo.

1 Limite la Carga al 90% de la Salida del
Generador

ﬁ
ol

2 LaRegladelos 5 Segundos

Si el motor no arranca dentro de 5 segundos
apague la potencia para evitar dafio al mo-
tor. El motor requiere mas potencia de lo que
el generador puede entregar.

=0 =0
b= -zl e
om‘f
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11-10. Conexiones tipicas a la energia en espera

AP e

0, J

1.

Servicio eléctrico

&

2. Interruptor de
transferencia

3. Interruptor de des-
conexion con fusible
(si se requiere)

4. Salida de soldadora/
generador

5. Cargas esenciales |

Estas conexiones sé6lo deben ser
manipuladas por personal cualifica-
do, y de acuerdo con todas las nor-
mas y coédigos de proteccion
aplicables.

Instale, conecte a tierra y utilice co-
rrectamente este equipo de acuerdo
a las instrucciones de su Manual del
usuario y a lo establecido en los re-
glamentos nacionales, estatales y
locales.

No se conecte a ningtin sistema de
distribucion eléctrica normalmente
abastecido por alimentacion de ser-
vicio publico, a menos que se em-
pleen un interruptor de
transferencia y un procedimiento de
puesta a tierra adecuados.

Se requiere un equipo suministrado
por el cliente si el generador propor-
cionara energia en espera durante
emergencias o interrupciones del su-
ministro eléctrico.

1 Servicio eléctrico

2 Interruptor de transferencia (conmutado
doble)

El interruptor transfiere la carga eléctrica del
servicio eléctrico al generador. Transfiera la
carga nuevamente al servicio eléctrico
cuando se restaure el servicio.

Instale el interruptor correcto (suministrado
por el cliente). La clasificacion nominal del
interruptor debe ser igual o mayor que la
proteccion contra sobrecorriente del ramal.

3 Interruptor de desconexion con fusible

Instale el interruptor correcto (suministrado
por el cliente) si el codigo eléctrico lo
requiere.

4 Salida de soldadora/generador

El voltaje de salida y el cableado de genera-
dor deben coincidir con el voltaje y el ca-
bleado del sistema regular (del servicio).

Conecte el generador con un cableado tem-
poral o permanente adecuado para la
instalacion.

Apague o desenchufe todos los equipos co-
nectados al generador antes de iniciar o de-
tener el motor. Al iniciar o detener, el motor
tiene poca velocidad, lo que produce poco
voltaje y poca frecuencia.

5 Cargas esenciales

La salida del generador tal vez no cumpla
los requisitos eléctricos de las instalaciones.
Si el generador no produce una salida sufi-
ciente para todos los requisitos, conecte so-
lo cargas esenciales. Consulte la seccion
11-4.
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11-11. Seleccionando los cordones de extensién (usese el cordéon mas corto que fuera

posible)
A. Largos del cordon para cargas de 120 voltios
hp ] 6
A ; 3
A Use interruptores de protecg’ién difere_ncial (GFCI) cuando qt_ilice equipps auxiliares. Si la upidad no tiene receptaculos GFC_I,
use un alambre de extensiéon protegido por GFCIl. No utilizar los zécalos GFCl para alimentar sistemas de emergencia
médicos.
El Largo de Cordén Maximo Permitido en pies (m.) para un Conductor de Tamaifio AWG (mm2)*
Corriente

(Amperios) Carga (Vatios) 4 (25) 6 (16) 8 (10) 10 (6) 12 (4) 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 (1) 30 (9)
20 2400 225 (68) 137 (42) 87 (26) 50 (15) 30 (9)
25 3000 175 (53) 112 (34) 62 (19) 37 (1)
30 3600 150 (46) 87 (26) 50 (15) 37 (1)
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)

*El tamafio del conductor esta basado en una caida maxima de voltaje del 2%.

B. Largos del cordén para cargas de 240 voltios

®, 6
A 7 3
Use interruptores de proteccién diferencial (GFCI) cuando utilice equipos auxiliares. Si la unidad no tiene receptaculos GFCI,
use un alambre de extension protegido por GFCI. No utilizar los zécalos GFCI para alimentar sistemas de emergencia
médicos.
El Largo de Cordén Maximo Permitido en pies (m.) para un Conductor de Tamaifio AWG (mm2)*
Corriente
(Amperios) Carga (Vatios) 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)

*El tamafio del conductor esta basado en una caida maxima de voltaje del 2%.
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Efectivo 1 enero, 2023 (Equipo equipo con el nimero de serie que comienza con las letras “ND” 0 mas nuevo)
Esta garantia limitada reemplaza a todas las garantias previas de Miller y no es exclusiva con otras garantias ya

Esta garantia limitada reemplaza a todas las garantias
previas de Miller y no es exclusiva con otras garantias
ya sea expresadas o supuestas. GARANTIA LIMITADA -
Sujeta a los siguientes términos y condiciones, Miller
Electric Mfg. LLC., Appleton, Wisconsin, garantiza a los
distribuidores autorizados que el equipo de Miller nuevo
vendido después de la fecha de entrada en vigor de esta
garantia limitada no tiene defectos en el material ni la
mano de obra en el momento en que Miller realiza el en-
vio. ESTA GARANTIA EXPRESAMENTE TOMA EL LU-
GAR DE CUALQUIERA OTRA  GARANTIA
EXPRESADA O IMPLICADA, INCLUYENDO GARAN-
TIAS DE MERCANTABILIDAD, Y CONVENIENCIA.

Dentro de los periodos de garantia que aparecen abajo,
MILLER reparara o reemplazara cualquier pieza o com-
ponente garantizado que fallen debido a tales defectos
en material o mano de obra. MILLER debe de ser notifi-
cado por escrito dentro de 30 dias de que este defecto o
fallo aparezca, en ese momento MILLER dara instruccio-
nes sobre el procedimiento para hacer el reclamo de ga-
rantia que se debe seguir. Las notificaciones
presentadas como reclamos de garantia en linea deben
contener descripciones detalladas de la falla y de los pa-
sos para solucionar el problema que se tomaron a fin de
diagnosticar las piezas defectuosas. Es posible que Mi-
ller rechace los reclamos de garantia que no contengan
la informacién requerida segln se define en la Guia de
operacion de servicio de Miller (SOG).

Miller aceptara los reclamos de garantia del equipo ga-
rantizado abajo indicado en caso de que tal defecto se
produzca dentro de los periodos de cobertura de la ga-
rantia detallados a continuacion. Los periodos de garan-
tia comienzan en la fecha de entrega del equipo al
usuario final, o doce meses después de enviar el equipo
a un distribuidor en EE. UU. o Canada o dieciocho me-
ses después de enviar el equipo a un distribuidor inter-
nacional, lo que ocurra primero.

1 5 afios para piezas — 3 afios para mano de obra

® Los rectificadores de potencia principales originales
solo incluyen los SCR, diodos y los madulos rectifi-
cadores discretos en productos no inverter

2 4 aros piezas (no cubre mano de obra)
® |entes para caretas fotosensibles ClearLight 2.0

3 3 afos — Piezas y mano de obra excepto que se
especifique

® Lentes para caretas fotosensibles (sin mano de
obra)

® Grupos soldadora/generador impulsado por motor
de combustion interna (includia EnPak) (NOTA: los
motores son garantizados separadamente por el
fabricante del motor.)

® Productos con inteligencia de soldadura Insight (Ex-
cepto sensores externos)

Magquinas de soldar con inversor
Magquinas para corte por plasma
Controladores de proceso

Alimentadores de  alambre
semiautomaticos

® Maquinas de soldar con transformador/rectificador

automaticos y

4 2 afos — Piezas y mano de obra

® Mascaras para soldar de oscurecimiento automatico
(no cubre mano de obra)

® Extractores de humo - Filtair 215, Capture 5 y ex-
tractores de las series industriales

5 1 afo — Piezas y mano de obra excepto que se
especifique

® Calentador de ArcReach

® Sistemas de soldadura AugmentedArc, LiveArc y
MobileArc

® Dispositivos automaticos de movimiento

sea expresadas o supuestas.

® Pistolas soldadoras MIG Bernard BTB de enfria-
miento por aire (sin mano de obra)

® CoolBelt, Unidad sopladora PAPR, y PAPR protec-
tor para la cara (no cubre mano de obra)

® Sistema de secado de aire

Opciones de campo(NOTA: las opciones de cam-

po [para montaje in situ] estan cubiertas por el

tiempo restante de la garantia del producto en el

que estan instaladas o por un minimo de un afio

— el que sea mayor.)

® Pedales de control RFCS (excepto RFCS-RJ45)

® Extractores de humo - Filtair 130 y series MWX y
SWX, Brazos de extraccion de ZoneFlow y caja de
control del motor

® Unidades de alta frecuencia

® Antorchas para corte por plasma ICE/XT (no cubre
mano de obra)

® Maquinas para calentamiento por induccion, refrige-
radores (NOTA: los registradores digitales estan
garantizados separadamente por el fabricante.)

® Sensores Insight

® Bancos de carga

® Antorchas motorizadas (excepto las portacarrete
Spoolmate)

® Posicionadores y controladores

® Racks (Para almacenar varias fuentes de
alimentacion)

® Tren rodante/remolques

® Conjuntos alimentadores de alambre para sistemas

Subarc

® Caijas y paneles del respirador con suministro de ai-
re (SAR)

Antorchas TIG (no cubre mano de obra)

Antorchas Tregaskiss (no cubre mano de obra)
Sistemas de enfriamiento por agua

Controles remotos inalambricos de mano/pie y
receptores

® Estaciones de trabajo/Mesas de soldadura (no cu-
bre mano de obra)

6 Garantia de 6 meses para piezas
® Baterias para automoviles de 12 voltios
7 Garantia de 90 dias para piezas

® Juegos de accesorios

® Cables de envoltura rapida y enfriados por aire de
ArcReach

Cubiertas de lona

Bobinas y mantas para calentamiento por induccién,
cables y controles no electrénicos

Antorchas MIG serie MDX
Antorchas M

® Pistolas soldadoras MIG, sopletes de arco sumergi-
do (SAW) y cabezales externos para soldadura por
recubrimiento

® Controles remotos y control de pie RFCS-RJ45
® Piezas de repuesto (no cubre mano de obra)
® Antorchas portacarrete Spoolmate

La garantia limitada True Blue® de Miller no tiene validez
para los siguientes elementos:

1. Componentes consumibles como: puntas de
contacto, toberas de corte, contactores, escobi-
llas, relés, tapa de las mesas de trabajo y cortinas
de soldador, o piezas que fallen debido al desgas-
te normal. (Excepcion: las escobillas y relés es-
tan cubiertos en todos los equipos impulsados
por motor de combustion interna.)

2. Articulos entregados por MILLER pero fabricados por
otros, como motores u otros accesorios. Estos ar-
ticulos estan cubiertos por la garantia del fabricante,
si alguna existe.

3. Equipo que ha sido modificado por cualquier persona
que no sea MILLER o equipo que ha sido instalado
inapropiadamente, mal usado u operado inapropia-
damente basado en los estandares de la industria, o
equipo que no ha tenido mantenimiento razonable y
necesario, o equipo que ha sido usado para una ope-
racion fuera de las especificaciones del equipo.

4. Defectos causados por accidente, reparacion no
autorizada o realizacion de pruebas indebidas.

LOS PRODUCTOS MILLER ESTAN DISENADOS PA-
RA USUARIOS INDUSTRIALES Y COMERCIALES CA-
PACITADOS CON EXPERIENCIA EN EL USO Y EL
MANTENIMIENTO DE EQUIPOS DE SOLDADURA.

Las medidas correctivas exclusivas para los reclamos
de garantia son, a eleccion de Miller, alguna de las si-
guientes: (1) reparacion; o (2) reemplazo; o bien con
aprobacion por escrito de Miller, (3) el costo preaproba-
do de reparacion o reemplazo en una estacion de servi-
cio autorizada de Miller; o (4) el pago del precio de
compra o el crédito correspondiente (menos una desva-
lorizacién razonable por uso). No se pueden devolver
productos sin la aprobacion por escrito de Miller. El envio
de devolucion corre por cuenta y riesgo del cliente.

Las medidas correctivas anteriores son libres a bordo de
Appleton, WI o el establecimiento de servicio autorizado
de Miller. El transporte y el flete son responsabilidad del
cliente. EN EL GRADO EN QUE LA LEY LO PERMITA,
LAS MEDIDAS CORRECTIVAS PROPORCIONADAS
AQUI SON LAS MEDIDAS UNICAS Y EXCLUSIVAS, IN-
DEPENDIENTEMENTE DE LA TEORIA JURIDICA. EN
NINGUN CASO, MILLER SERA RESPONSABLE DE
NINGUN DANO DIRECTO, INDIRECTO, ESPECIAL,
INCIDENTAL O DERIVADO (INCLUIDA LA PERDIDA
DE BENEFICIOS), INDEPENDIENTEMENTE DE LA
TEORIA JURIDICA. MILLER EXCLUYE Y RENUNCIA A
TODA GARANTIA QUE NO SE INCLUYA AQUI Y ATO-
DA GARANTIA IMPLICITA, AVAL O REPRESEN-
TACION, INCLUIDA TODA GARANTIA IMPLICITA DE
COMERCIABILIDAD O ADECUACION PARA UN FIN
DETERMINADO.

Algunos estados en Estados Unidos, no permiten imi-
taciones en cuan largo una garantia implicada dure, o la
exclusion de dafios incidentales, indirectos, especiales o
consecuentes, de manera que la limitacion de arriba o
exclusion, es posible que no aplique a usted. Esta garan-
tia da derechos legales especificos, y otros derechos
pueden estar disponibles, pero varian de estado a es-
tado. En Canada, la legislaciéon de algunas provincias
permite que hayan ciertas garantias adicionales o reme-
dios que no han sido indicados aqui y al punto de no po-
der ser descartados, es posible que las limitaciones y
exclusiones que aparecen arriba, no apliquen. Esta ga-
rantia limitada da derechos legales especificos pero
otros derechos pueden estar disponibles y estos pueden
variar de provincia a provincia.

El original de esta garantia fue redactado en términos le-
gales ingleses. Ante cualesquiera quejas o desacuerdos,
prevalecera el significado de las palabras en inglés.

¢Preguntas sobre la garantia?

1-800-4-A-MILLER para encontrar su distribui-
dor local de Miller (EE.UU. y Canada
solamente)

Su distribuidor también le proporciona...

Servicio— Siempre obtiene la respuesta mas
rapida y confiable que usted necesita. La mayo-
ria de los repuestos pueden estar en su poder
en 24 horas.

Soporte— ; Necesita respuestas rapidas a sus
preguntas dificiles sobre soldadura? La expe-
riencia del distribuidor y de Miller estan a su dis-
posicién para ayudarle en cada uno de sus
pasos.




Registro del propietario

Por favor, complete los datos y guardelo con sus registros
personales.

Modelo Numero de serie/tipo
Fecha de compra (Fecha en que el equipo fue entregado al cliente original.)
Distribuidor

Direccion

Ciudad

Estado/Pais Cddigo postal

Para el servicio

Pdéngase en contacto con un Distribuidor o una Agencia del
Servicio.

Siempre dé el nombre de modelo y numero de serie/estilo.

Cc i Distribuid :
omuniquese con su Distribuidor para Equipo y Consumibles de Soldar

Opciones y Accesorios

Equipo Personal de Seguridad

Servicio y Reparacion

Piezas de Repuesto

Entrenamiento (Seminarios, Videos, Libros)

Manuales Técnicos(Informacién de Servicio y
Partes)

Libros de Procesos de Soldar . L .
Para localizar al Distribuidor mas cercano lla-

me a 1-800-4-A-MILLER (EE.UU. y Canada
solamente) o visite nuestro sitio web en inter-
net www.millerwelds.com

www.millerwelds.com

TRADUCCION DE LAS INSTRUCCIONES ORIGINALES - IMPRESO © Miller Electric Mfg. LLC 2023-05
EN EE.UU.

Miller Electric Mfg. LLC
An lllinois Tool Works Company
1635 West Spencer Street
Appleton, WI 54914 USA

International Headquarters—USA
USA Phone: 920-735-4505

USA & Canada FAX: 920-735-4134
International FAX: 920-735-4125

Vea ubicaciones internacionales en
www.MillerWelds.com

@Millen




