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Sistema de Soldagem PipeWorX sssmmwimess

Soldagem de Tubos Processos
Pipe shops Eletrodo Revestido (SMAW)
Espec. Refinarias DC TIG (GTAW)
Petroquimica MIG (GMAW)
Resumidas | Geradoras de, Energia RMD® (GMAW-S)
Adutoras de Agua MIG Pulsado(GMAW-P)
Arame Tubular (FCAW)
Projetada especialmente 0 "
para fabricagdo em Pipe ]
shops.

Configuragao Simples de Processos

* Controles claros e de facil entendimento na
linguagem do soldador.

* Necessita de apenas poucos e simples passes para
configurar um novo processo, resultando em menor
tempo de treinamento e menos erros de configurago.

* 0 painel frontal foi projetado por soldadores para
soldadores. Somente controles selecionados sdo
ajustaveis eliminado confunsdes

* Memoria armazena quatro programas
para cada selecdo: ER, DC TIG, e MIG
(lados esquerdo e direito do
alimentador). Vantajoso quando
utilizando miltiplos processos,
multiplos pardmetros ou multiplos
soldadores eliminando a necessidade
de lembrar os parametros.

WIRELESS
COMPATIBLE

Rapida Troca de Processos

* Sem necessidade de troca manual de
polaridade ou cabos e
mangueiras entre processos.
Simplesmente aperte o botdo para
selecionar o processo de soldagem.
Tecnologia de Répida Selegdo da
PipeWorx automaticamente seleciona
processo de soldagem, correta
polaridade, saida dos cabos e
parametros de soldagem.

* Facil troca elimina tempo de
configuracdo, tempo para troca de
cabos e gas. Também reduz o risco
de retrabalhos devido a incorreta
conexao de cabos.

IROEEFIE

Fonte de Soldagem possui garantia de 3 anos (pegas e servigos).

Faixa Saida

Peso Liquido

g
de Soldagem de Tubos

Saida Nominal 400 A em 44 VDC, 100% Ciclo de Trabalho

Eletrodo Revestido: 40—-400 A
DC TIG: 10-350 A
MIG/Flux-Cored: 10—44 V, 400 A

Fonte de Soldagem: 102 kg
Alimentador Simples: 29.5 kg
Alimentador Duplo: 41 kg
Cooler: 60 kg

Cartao de Memaoria Accu-Power™ PipeWorx
(opcional) mostra a poténcia instantanea durante a
soldagem indo ao encontro dos requerimentos da
ASME para calcular entrada de calor (heat input)
em processos como RMD® e MIG Pulsed.

Veja pdg 4 para mais informagdes.

Maquina Multiprocesso

« Processos de soldagem sdo otimizados para
produzir superior desempenho de arco e
estabilidade para passes de raiz,
enchimento e acabamento em soldagem de
tubos

* Inclui processos de soldagem ER, DC TIG
(Lift-Arc™ ou HF Start), Arame Tubular e MIG.

* Também apresenta processos RMD® e MIG
Pulsado para produzir soldas de melhor
qualidade, aumentar produtividade e reduzir
retrabalho e tempo de treinamento.

Sistema Aerodinamico

e Wind Tunnel Technology™ e Fan-On-Demand™
fornece protecdo para o sistema para ambientes
empoeirados como em Pipe Shops

 Cabos inovadores e porta tochas permitem a
manutencao de uma célula de soldagem mais
limpa e organizada. Cabos permanecem
conectados a fonte de soldagem e ndo precisam
ser trocados para diferentes processos

* Todos 0s componetes do sistema
foram selecionados para ir ao
encontro com as necessidades de um
Pipe Shop.

Sistema de Soldagem PipeWorx #951 381
mostrado com Kit Acessario #300 568.
(Arames e gas de protecéo vendidos separadamente.)

Miller Electric Mfg. Co.
Uma Empresa do Grupo ITW
1635 West Spencer Street
P.0. Box 1079

Appleton, WI 54912-1079 USA

Vendas Brasil

Telefone: +55 11 3047-3400
FAX: +55 11 5891-7679
contato@itwwelding.com.br
Consulte nossos distribuidores
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Sistema de SOIdagem PlpeWOrx (Continuagao)

Sistema com Alimentador Remoto — Ver pag 6 para Sistemas

Painel de Controle da PipeWorx com
a porta aberta

. Selecao de Processo hotOes ajustaveis
luminosos e acende os adequados medidores —

ER ou DC TIG. Pré-Fluxo e Pos-Fluxo de Gas
otimizados para aplicagoes em TIG.

. Condigdes de Soldagem ER Otimizados—

Automaticamente seleciona as condicdes de
soldagem otimas para séries de eletrodos
E6010 e da série de eletrodos de baixo
hidrogénio E7018. Adaptive Hot Start™ quando
0 arco é ativado em Eletrodo Revestido
automaticamente aumenta a corrente no inicio
da solda prevenindo que o eletrodo grude.

. Versatil ativacao de arco em TIG —

Selecione entre Lift-Arc™ ou ignicéo por
alta frequéncia com o toque de um botéo.

. Cartdo de Memoria promove a capacidade de

armazenar parametros de processo na
memoria. Cada operador pode ter sua propria
configuragdo de maquina.

. Memé@ria armazena quatro programas

para cada processo ER, TIG, MIG (esquerda e
direita). Isso elimina a necessidade de lembrar
parametros.

. Selecdo Flux-Cored fornece 6timas condigdes

de soldagem com arames tubulares.

. Inicios e Paradas em MIG s&o otimizadas baseados

na selegdo do tipo de material, didmetro do arame e
tipo de gés. Sem necessidade de configuracoes.

- 0 Sistema MIG por Curto-Circuito (RMD®) e
MIG Pulsado s&o programas sinérgicos projetados
para fornecer desempenho na soldagem de tubos

otimizados para determinadas combinagdes de
tipo de arame, diametro de arame e gas de
protecéo. Ver pags 4 e 5 informagdes de
processos de soldagem

. Selegdo do Alimentador Direito/Esquerdo
. Selecéo Programa Remoto permite o soldador

selecionar e armazenar programas sem
precisar retornar a fonte de soldagem.

Wind Tunnel Technology™e
Fan-On-Demand™ sistema
fornece protegdo para
ambientes empoeirados de
pipe shops.

Cabo de trabalho e grampo

(com reguladores e (T ogha TIG é
mangueiras) incluidos no Kit opmonal, ver
Acessorio PipeWorx #300 pag?7.)
568.
3
(1 GAS OUT )
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Painel de Conexéo do Cabo
Nota: Conexoes MIG sao na parte traseira da fonte de soldagem —ver Manual do Usuério.

4. Conex&o dedicada mangueira de gas TIG—Valvula
solendide para o gas utlizado no processo tig embutida
automaticamente liga/desliga o gas nos modos HF ou
Lift-Arc™.

5. 115 VAC (10 S) Receptor para refrigeracéo a agua, se
utilizado.

6. Conector Remoto dedicado TIG

1. Conexao dedicada para Eletrodo Revestido
2. Conexao dedicada para cabo obra
3. Conexdo dedicada para Tocha TIG

() mitler



Sistema de Soldagem PipeWorX (continuacio)

Painel Traseiro do Alimentador
Fonte de Soldagem com tamanho ideal fornece 400 A Cabo de Conex&o Volt Sense—Fornece exata

em ciclo de trabalho em 100% para eletrodos de resposta de tensdo para operagdes apropriadas
maximo diametro. Fornece 350 A em ciclo de com processos MIG (RMD e Pulsado).

trabalho em 100% para soldagem TIG em aplicagdes  Nota: O arco elétrico serd mais quente do que a
com alta corrente. Fornece 400 A em ciclos de realizada em um sistema de soldagem tipico,

trabalho em 100% para processos MIG e Flux-Cored.  porque a queda de tenséo no cabo de soldagem
néo é incluido no valor mostrado no painel.

Porta Cabos sdo fornecidos com a fonte de
soldagem para tochas, porta eletrodos e tocha
TIG.

Alimentador de arame simples e duple
disponivel com simples interface para o
operador. Velocidade de arame de até
780 IPM (19,5 m/min).

Tochas PipeWorx
Bernard™ configuradas
para aplicagOes de
soldagem de tubos.

Kit de Cabo Composto

#300 454 251t. (7.6 m)

#300 456 50 ft. (15.2 m) Para
aplicagdes com alimentador
remoto. Insira cabo de
comando, cabo de solda e cabo
de gas em um revestimento
protetor para simplificar
instalacdo e reduzir desordem
em células de solda.

Carrinho PipeWorx
#300 368

Inclui rack para dois cilindros de
gas e para fonte de soldagem.

Pedal RFCS-14HD  #194 744

(Opcional) Para aplicagdes em TIG. Pedal de Sist. de Locomogéo para alimentador  #300 467
controle com aumentada estabilidade e Para aplicagdes longe da fonte de soldagem. Inclui
durabilidade com base mais larga e cabo mais porta cabos e gavetas para consumiveis

resistente. Cabo reconfiguravel pode sair da
frente, tras ou ambos os lados do pedal para
maior flexibilidade. Inclui cabo de 20-ft (6 m)
conector 14-pin.

Interface PipeWorx Remote Feeder  #300 597

2. Jog alimenta o arame sem energiza-lo.
3. Trigger Hold habilita a fungéo "automatico" do gatilho.
4

Acessorios Adicionais

Cobertura de bobinas—
para didmetros de bobinas
de 12-inch (305 mm)
#057 607 para simples ou
duplos alimentadores
#090 389 para lado direito
do alimentador duplo.

Protege arame de poeira e contaminantes

Cobertura de bobinas— para bobinas de 27 kg
#195 412 Para simples ou lado esquerdo de
alimentadores duplo

#091 668 Para lado direito de alimentadores duplo.
Protege arame de poeira e contaminantes.

Suporte adaptador
#108 008

Para bobinas de arame
de 27 kg.

DSS-9 Gatilho duplo
procedimento #071 833
Permite ao soldador
trocar duas selegoes

de parametros durante soldagem para
promover consistente penetrag@o na posicéo
estabelecida ou trocar parametros entre
passes em aplicacdes de soldagens girando.

RPBS-14 Controle Remoto
#300 666

Conecta a tocha TIG
remotamente para iniciar e
parar o processo TIG.

Pedal Remoto sem fio

®

#300 429 Para PipeWorx com N° de série
MA470021G e aco,a

#300 859 Para modelos PipeWorx com niimero
de série anterior ao MA470021G

Ver Lit. Index No. AY/6.5 para maiores informagdes.

Projetado para dispositivos mecanizados com a tocha fixa em aplicagdes de soldagem girando.
Simples interface do operador com LEDS para facil visualizagéo.

1. Indicador de Tipo de Processo MIG é (til em aplicacdes com remote feeder.

1 4 . Escolha Remota da Memoria permite ao soldador trocar pardmetros (pardmetros
2 5 armazenados) sem precisar retornar para a fonte de soldagem e alimentador.
3 9. Purge purga o gés.

6 6. Gatilhos das tochas direita e esquerda

Q) mier



Capacidade de Processos de Soldagem

0 Sistema de Soldagem PipeWorx fornece programas de
soldagem padrdo (detalhados na tabela abaixo),
especificamente projetados para soldagem tubos de ago
carbono e ago inoxidavel. Os programas RMD® (Curto

Circuito Controlado MIG) e programas MIG Pulsado sdo
sinérgicos e projetados especificamente para combinacées

de tipo de arame, diametro de arame e gas de protecao.
Afonte de soldagem é enviada com tipicos parametros para
soldagem de tubos. Ha meios para resetar a fonte de soldagem
de volta aos valores de condi¢des tipicas de soldagem
(pardmetros de fabrica). Programas de soldagem sinérgicos
podem somente ser ajustados dentro de uma faixa aceitavel de
velocidade de arame para prevenir operagdes com arco
instavel. Isso promove qualidade de solda e simples
configuracéo do processo.

Processo de Soldagem Transféncia do Metal Tipo de Material Di&metro do Arame Gas de Protecdo
Eletrodo Revestido (SMAW) — — — _
HF TIG (GTAW) — — — —
Lift-Arc™ TIG (GTAW) — — — —
MIG (GMAW) Curto-Circuito ou Spray Aco Carbono .035, .040 ou .045 in. C8-C15 (Argdnio/8-15% COz)
Arame Sdlido €20 (Argon/20% CO2)
€25 (Argon/25% C02)
100% CO-
MIG (GMAW) Curto Circuito ou Spray Aco Carbono .035 ou .045 in. C2 (Argdnio/2% C02)
Arame Sdlido 98/2 0x (Argbnio/2% 0
TriH (90% He/7.5% Ar/2.5% CO2)
TriA (81% Ar/18% He/1% COz)
.040 in. C2 (Argdnio/2% C02) 98/2
0x (Argdnio/2% 02)
RMD® (GMAW-S) Curto-Circuito Modificado Aco Carbono .035, .040 ou .045 in. C8-C15 (Argbnio/8-15% CO2)
Arame Sdlido €20 (Argonio/20% CO2)
€25 (Argonio/25% CO2)
100% CO0:
RMD® (GMAW-S) Curto-Cicuito Modificado Aco Carbono .045in. €20 (Argon/20% CO02)
Arame Metal-Cored €25 (Argon/25% C02)
RMD® (GMAW-S) Curco-Circuito Modificado Aco Inoxidéavel .035 ur .045 in. C2 (Argdnio/2% C0>)
Arame Sdlido 98/2 Ox (Argbnio/2% 0z
TriH (90% He/7.5% Ar/2.5% C02)
TriA (81% Ar/18% He/1% COz)
.040in. C2 (Argdnio2% CO2)
98/2 Ox (Argdnio/2% 02)
MIG Pulsado (GMAW-P) Spray Pulsado Aco Carbono .035, .040 ou .045 in. C8-C15 (Argdnio/8-15% CO2)
Arame Sdlido €20 (Argdnio/20% CO2)
MIG Pulsado(GMAW-P) Spray Pulsado Aco Carbonol .045in. C8-C15 (Argonio/8-15% CO2)
Arame Metal-Cored
MIG Pulsado (GMAW-P) Spray Pulsado Aco Inoxidéavel .035 ur .045 in. C2 (Argdnio/2% CO2)
Arame Sélido 98/2 Ox (Argonio/2% 02)
TriH (90% He/7.5% Ar/2.5% CO2)
TriA (81% Ar/18% He/1% CO0z)
.040 in. C2 (Argdnio/2% C02)
98/2 0x (Argonio/2% 02)
Flux-Cored (FCAW) — — — N&o necessario

Cartao de Meméria PipeWorx

#301 080 Cartdo em Branco—Utilizados para armazenar programas de soldagem
#301 120 Software do Sistema, Versao 1.12—Para livre download, visite MillerWelds.com

#300 557 Calibragio— Utilizado para calibrar Sistema PipeWorx. Para livre download, visite
MillerWelds.com

#300 536 Inconel— MIG Pulsed, .035/.045-inch diametro do arame, 75% Argonio/25% Hélio
#300675 Aco Carbono, RMD® — .052-inch didmetro do arame com 75% Argonio/25% CO2

#300460 Range Locks— Habilita a selegéo de parametros e faixas nominais para alimentadores
Nota: Outros programas ndo padrdes estdo disponiveis para de arame.

determinadas aplicacoes de soldagem. Esses programas estao  #300 667 Accu-Power™— Mostra instantanea poténcia durante soldagem para ir ao encontro
disponiveis em cartoes de memdria comerciais e funcionam das regras ASME para célculo de aporte térmico (heat input) em processos
através do leitor de cartdo PipeWorx no painel de interface da RMD® e Pulsed MIG. Necessita pelo menos versdo 1.07 do software
maquina. Contate Miller para maiores informagdes. - . - ~ ;R '
9 nerp forest 3 #301 035 Opcgdes Trigger Select/Hold— Permite selecéo de processos e pardmetros pelo
gatilho durante a soldagem sem precisar parar o procedimento.
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Desempenho Otimizado do Arco

RMD" (Deposicao Regulada do Metal)

Uma transferéncia de metal por curto-circuito precisamente controlada que promove
um arco e poga de fusdo calma e estavel. Isso fornece menor chance de fuséo a frio
ou falta de fusdo, menos respingos e melhor qualidade de passe de raiz em tubos. A
estabilidade do arco elétirco diminui 0 manuseio da poga pelo soldador e € mais
tolerante em condigdes de Hi-Lo, reduzindo tempo de treinamentos. O Perfil dos
corddes de solda sdo mais espessos que nos passes de raiz em soldas convencionais
0 que elimina a necessidade de passe quente, melhorando a produtividade. Em
algumas aplicacdes com aco inoxidavel,é possivel eliminar a purga de gas para
aumentar a produtividade e reduzir os custos do processo.

RMD® Ago Cabono RMD® Aco Inoxidavel

MIG Pulsado

Este método de soldagem pulsada promove um comprimento de arco mais curto, mais
estreito e menor aporte térmico (heat input) que processos tradicionais de
transferéncia por spray. Uma vez que o processo é em circuito fechado,
deslocamentos do arco e variagdes da distancia bico peca sdo virtualmente eliminadas.
Isso promove uma mais facil controle da poga de fusdo para soldagens tanto em
posi¢ao como fora de posigao, reduzindo tempo de treinamento. O processo também
melhora a fusao e enchimento na margem da solda, permitindo maiores velocidades de
deslocamento e deposicao. Esse processo combinado com o RMD para o passe de raiz
permite processos de soldagem utilizando um arame e um gas eliminado perda de
tempo com trocas.
|

MIG Pulsado Aco Carbono MIG Pulsado Aco Inoxidavel

() vitler

RMD Ball Transfer

11181

I S

Pre-short

Forma

Onda de
Corrente

Blink Ball Background|

m Passe de raiz idealmente adequado

m Consistente tamanho de parede de fusdo

= Menos respingos de solda

® Tolerando as condigdes de hi-lo

® Maior tolerancia a variacoes de distancia bico peca

= Menor tempo de treinamento

m Passe de raiz mais largo que pode eliminar passe quente Pode
® eliminar purga de gés para aplicagdes com aco inoxidavel

(CV Peak/Background)

<+—Taught Background
Voltage

Fixed current beginning points

J

—— ——
CV Peak CV Bacﬁground CV Peak

\_Y_J
CV Background

4— CC Ramps
Current

«— Min Current
Limit

= [dealmente adequado para passes de enchimento e acabamento

= Controle de poga mais facil que métodos por spray tradicionais

= Comprimento de arco mais curto e arco conico estreito para
soldagem fora de posi¢éo

® Maior tolerancia a variagdes de distancia bico peca

= Melhora fusdo e enchimento nas margens da solda

= Menor aporte térmico (heat input) reduzindo tempo de
resfriamento no interpasse e melhorando tempo de ciclo de solda

m Possibilidade de utilizagéo do mesmo arame e gas utilizado no
passe de raiz



Especificacoes do Sistema PipeWorx (sueito a alteragoes sem aviso.)

ad

Fonte de Soldagem PipeWorx
Modo de Saida Nominal em | Amp/Volt Corrente de Entrada em Carga, 60 Hz, Trifasica Max. Tensdo Peso
Soldagem | Ciclo Trab. 100% | Faixa 230V 380V 400V 460V 575V | KVA KW Circuito Aberto | Dimensfes Liquido
CC: ER 400Aem36VDC | 40—-400A | 439 26.3 255 26.6 224 | 230V 175 | 230V 16.1 | 90 H: 28 in.
380V 17.6 | 380V 16.5 (711 mm) | 102 kg
400V 17.8 | 400V 16.5 W:19.5in.
460V 21.2 | 460V 16.3 (495 mm)
575V 22.3 | 575V 16.4 D: 31.75in.
CC:DCTIG | 350Aem?24VDC | 10-350A | 29.3 18.1 18.2 135 [ 230V 11.8 | 230V 10.7 (806 mm)
380V 12.4 | 380V 9.7
400V 125 | 400V 9.8
460V 14.5 | 460V 10.6
575V 13.4 | 575V 10.0
CV: MIG/ 400Aem34VDC | 10-44V 42.9 271 25.7 24 20.5 [230V 17.3 | 230V 16.0
Flux-Cored 380V 18.0 | 380V 15.5
400V 18.0 | 400V 15.6
460V 19.2 | 460V 15.8
575V 20.5 | 575V 16.2
Alimentadores Simples e Duplos PipeWorx
Poténcia Faixa Velocidade Capacidade Entrada Circuito Tamanho Max Dimensdes Peso Liquido
Entrada de Arame Diémetro Arame | de Soldagem Bobina Simples Duplo Simples Duplo
24VAC, | 50-780 IPM .035-.062in. 100V, 750 A, 27 kg A: 14 in. (356 mm) | A: 14 in. (356 mm)
11 Amps (1.3-19.8 MPM) (0.9-1.6 mm) 100% Ciclo Trabalho L:19in. (483 mm) C: | L: 19in. (483 mm) C: | 29.5kg 41 kg
29in. (737 mm) 29in. (737 mm)
Kit de Roldanas* (Senicos e Pecas Miller.) Guia de Arames
Ranhura “V” para Ranhura “V” para arames Metal- Guia de Guia
Diametro Arame arames duros Cored duros Diametro do Arame Entrada Intermediario
035 in. (0.9 mm) #151 026 #151 052 023-.0401n. (0.6-1.0mm) | #150993 | #149518
040 in. (1.0 mm) #161 190 — 045-.0521in. (1.1—1.4mm) | #150994 | #149519
8‘5‘2 !:' El;ﬁi 22; ::: g;; :}:} ggi 1/16-5/64 in. (1.6-2.0 mm) | #150995 | #149.520
.052 in. (1.3/1. .
116, (1.6 mm) 151029 151055 3/32-7/64 in. (2.4—-2.8 mm) | #150 996 #149 521
.068/.072 in. (1.8 mm) — #151 056 *Selecione o kit de roldanas do catalodo a esquerda de acordo com o
5/64 in. (2.0 mm) — #151 057 tipo e didmetro do arame utilizado. Kit roldana inlcui quatro roldanas,
3/32in. (2.4 mm) — #151 058 0s guias necessdrios e uma manta anti-desgaste.

Sistemas de SOIdagem PlpeWOrX (arames e gases vendidos separadamente.)

Sistema Refrigerado a Gas

Pacote do Sistema PipeWorx (#951381)nclui
fonte de soldagem (com porta cabos), sist. de
locmogéo da fonte com puxadores,
alimentador duplo, kit cabo work sense com
25-ft (7.6 m), e duas tochas PipeWorx 300 .

Kit Acessorio PipeWorx (#300 568) incluido na

figura — ver informagoes para Pedidos para
part numbers incluidos no pacote.

6

Refrigerado a Gas c/Alimentador Remoto

Sistema mostrado com fonte de soldagem

(#907 382), sistema de locomogao da fonte (#300 368),
alimentador duplo (#300366), cabo de 25-ft (#300 454),
sistema de locomog&o do alimentador (#300 467), duas
tochas 300 A (#195 400), pedal remoto (#194 744), tocha
TIG (WP1725RM com 105257 adaptador), e kit acessorio

(#300 568).

() vitler

Sistema Refrigerado a Agua

Pacote do Sistema PipeWorx (#951 381), PipeWorx
cooler (#300 370) para soldagem MIG ou TIG
(removivel para servigos e reparo), pedal remoto
(#194 744), tocha TIG (WP1825RM com adaptador
4511, refrigerante (#043 810), kit acessorio
(#300 568).



Tochas Bernard' PipeWorx

Especificacoes (Sujeito a alteracoes sem aviso.)

Ergonomia

Visibilidade

Versatilidade

Bico de Contato Centerfire™

Pode ser usado para MIG, MIG Pulsado e Flux-Cored

Tocha leve e compacta com capacidade para altas correntes reduzindo a fatiga do
operador e melhorando a produtividade.

A combinagao de ponta conica e bocal e pescogo de 60° fornece excelente
visibilidade em passes de raiz nas juntas de tubos.

Considerada a fabricante das tochas MIG preferidas e consumiveis da Miller®, Bernard tem orgulho
de fornecer produtos inovadores e duraveis para uso com alimentadores e maquinas Miller. Cada

produto Bernard é versétil, confiavel e fabricado visando um melhor desempenho e produtividade de
sua soldagem.
Atocha Bernard Q-Gun™ com ponta conica e bocal é recomendada para soldagens de passe de

raiz, especialmente em aplicacdes de posicoes fixas onde a visibilidade é dificultada. Troque para a
ponta padrdo e bocal para passes de soldagem de enchimento e acabamento com arame tubular ou
processos de Soldagem MIG Pulsado. Isso permite soldar com um gas e um arame.

Facil encaixe do bico de contato sem rosca resultando em rapida troca. Sem
necessidade de ferramentas

Q) vitler

Capa Cabo: WC-3-22

Modelo Bernard Ciclo Trab. 100% NEMA | Ciclo Trab. 100% CE | Ciclo Trab. 60% CE | Ciclo Trab. 35% CE | Tipo de Gas Comp. Cabo Peso Liquido
PipeWorx 250-15 | 300 A 250 A 300A 365A 100% CO 15ft. (4.6 m) | 41kg
#195 399 = 210 A 250 A 300 A 80% Argonio/20% CO,

(somente passe raiz)
PipeWorx 300-15 | 350 A 320A 370A 470 A C0: Gas 15ft. (4.6 m) | 4.6kg
#195 400 — 270 A 310A 390 A 80% Argdnio/20% CO,

Consumiveis da Tocha

Descrigédo Part Number | Qtde. Pacote Descrigdo Part Number | Qide Pacote
.035-in. Bico de Contato Conico | TT-035' 10 Bocal 5/8-in. ID NS-5818C* 10

.040-in. Bico de Contato Conico | TT-039 10 Bocal 5/8-in. ID N-5818C 10
.045-in. Bico de Contato Conico | TT-045 10 Bocal 1/2-in. ID NS-1218C 10
.035-in. Bico de Contato T-035 10 Bocal 3/4-in. ID N-3418C 10
.040-in. Bico de Contato T-039 10 Bocal 3/8-in. ID Bico de Contato Conico NT-3800C 10
.045-in. Bico de Contato T-045* 10 Bocal 3/8-in. ID Bico de Contato Conico NST-3800B 10
.052-in. Bico de Contato T-052 10 Bocal 3/8-in. ID Bico de Conato Conico Extendido NST-38XTB' 10
1/16-in. Bico de Contato T-062 10 Difusor de Gas D-1 10
.035-.045 in. Guia de Arame 431152 1 Difusor de Gas DS-1'2 10
.045-.062 in. Guia de Arame 44215 1 Pescogo 60° QT2-60'2 1

'Pega padréo na PipeWorx 250-15. Pescogo 80° 0T2-80 1

*Pega padréo na PipeWorx 300-15. 0-Anel 4929 10

®
Tocha TIG Weldcraft
Complete seu Sistema de Soldagem Stock No. Modelo Conector
—_ PipeWorx com a tocha TIG Miller )
Weldcraft. Essas tochas possuem WP1725RM Refrigerada a ar (um 105257
P . cabo) 150 A
componentes duraveis de alta qualidade
combinado com um design inovador WP2625RM Refrigerada a ar (um 45V62
para garantir um desempenho longo e cabo) 200 A
sem problemas resultando em melnor WP1825RM | Refrigerada a 4gua (um 45V11
produtividade e menor custo. cabo) 350 A
WP2025RM Refrigerada a 4gua (um 45V11
M'II M_’_ELU,L_ o cabo) 250 A
Hier. SCRAFT




Informagﬁes para pedidOS (Selecione fonte de soldagem, alimentador de arame e cabos para o sistema completo.)

Pacote PipeWorx StockNo.  Descrigéo Qtde.  Prego
Sistema de Soldagem PipeWorx #951 381 | 230/460 V, Trifasico, 50/60 Hz, refrigerado a ar
(Néo inclui cabo de poténcia, mangueira de gas, reguladores #951 382 | 575V, Trifésico, 50/60 Hz, refrigerado a ar
de gds, cabo de trabalho e grampo, porta eletrodo e cabo , Sistema inclui fonte de soldagem (com porta cabos), sist. de locomogdo e
tocha TIG e cabo, remotos TIG) puxadores (#300 368), alimentador duplo (#300 366), kit cabo com 25-ft.
(7.6 m) (#300 367) cabo work sense e duas tochas PipeWorx 300-15 (#195 400)
Kit Acessario PipeWor para Alimentador Duplo #300568 | Inclui cabo de trabalho 25-ft. (7.6 m), grampo EG500, dois
reguladores Miller | Smith e duas mangueiras de gas 4-ft. (1.2 m)
Para Configurar o Sistema PipeWorx — ver pagina 6 para tipicas configuragdes de sistema
1) Selecione a Fonte de Soldagem PipeWorx 400 #907 382 | 230/460 V, Trifasico, 50/60 Hz. Inclui porta cabo lateral
Fonte #907 384 | 575V, Trifasico, 50/60 Hz. Inclui porta cabo lateral
#907 475 | 400V, Trifasico, 50/60 Hz. Inclui porta cabo lateral
' Inclui cartdo de memdria (#301 080) e mangueira de gds para conectar
gas a fonte para TIG. Nao inclui cabo de poténcia
2) Selecione o Alimen- | Alimentador Bancada Simples #300365 | Inclui .035/.045 combinag&o com Roldanas tipo V
tador de arame
l Alimentador Bancada Duplo #300366 | Inclui .035/.045 combinacdo com Roldanas tipo V (para arames
solidos), .045 roldanas V recartilhada (para arame tubular), e mangueira Y
para entrada de gas
3) Selecione Kit Cabo | Kit Cabo #300367 | Cabo de comando do alimentador de 5-ft. (1.5 m), cabo
(Para alimentador usado na fonte) de soldagem e cabo work sense de 25-ft. (7.6 m)
° Kit Cabo Composite #300454 | Cabo composite de 25-ft. (7.6 m) com cabo comando do alimentador,
(Para alimentador remoto) mangueira de gas, cabo de solda com capa e cabo work sense de 25-ft.
ver pag 3 #300456 | cabo composite de 50-ft. (15.2 m) com cabo comando do alimentador,
mangueira de gas, cabo de solda com capa e cabo work sense de 50-ft.
4 m;e clone Tocha ;/‘?)g‘;mi%‘:&gp /2255@%550_1 5 | #195399 | 54 (46 m) 250 Atocha MIG refrigerada a ar
ﬁpé:: N ;83“?55(‘;;27‘;210 :,'2‘;"2‘1’3;’;85) #195400 | 15 (4.6 m), 300 A Tocha MIG refrigerada a ar
Opcdes de Sistema
Sistema de Locomogéo PipeWorx #300368 | Ver pag 2. Para Fonte de Soldagem. Inclui rack p/ cilindro de gés e puxadores
PipeWorx Cooler (refrigerante vendido separadamente) #300370 | Verpag 6. Para soldagem MIG ou TIG
Refrigerante (Vendido em embalagens de 4-galées) #043 810 | Parasoldagem MIG ou TIG
Sistema de Locomogao do alimentador #300 467 | Ver pag 3. Pa’ra alimentadores remoto. Inclui porta cabos e gavetas
para consumiveis
Accessorios
Capa para bobina 12-in. (305 mm) #057 607 | Ver pag 3. Para alimentador simples ou lado esquerdo do alimentador
#090389 | duplo. Para lado direito do alimentador duplo.
Capa para bobina 60-Ib. (27 kg) coil #195 412 | Ver pag 3. Para alimentador simples ou lado esquerdo do alimentador
#091 668 | duplo. Para lado direito do alimentador duplo.
Eixo do Arame #108 008 | Para bobina de 27 kg
Trocador DSS-9 Dual Schedule #071 833 | Ver pag 3. Utilizado para mudanca de parametros durante soldagem
Interface PipeWorx Remote Feeder ¢/ gatilho e cabos #300 597 | Ver pag 3. Para sistemas mecanizados
Consumiveis dos alimentadores Ver pag 6 , para roldanas, guias de entrada e guias intermediarias
Tochas TIG Weldcraft® Ver pag 7
Controle Remoto RFCS-14 HD #194 744 | Ver pag 2. Pedal controle de corrente/contator
Liga/desliga Remoto RPBS-14 #300666 | Ver pag 3. Remoto soldagem TIG
Pedal Remoto Sem fio #300429 | Ver pag 3. Pedal controle de corrente/contator sem fio
Suporte do pedal #300676 | Utilizado para manter pedal de controle remoto RFCS-14 HD
Cartdo de Memdria PipeWorx Ver pag 4
Miller Smith Regulador de gas (mangueira vendido separadamente) | #194 738
Mangueira de gas #144108 | 5ft. (1.5m)
Cabo work sense #300461 | 25ft. (7.6 m)
#300462 | 50ft. (15.2m)
Data: Cotagao de Preco Total:
Distribuido por:

© 2013 Miller Electric Mfg. Co.
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