@Millen

CATALOGO GENERAL | 2012




Su éxito es
nuestro exito.

Puede contar con Miller® para obtener
productos de calidad, fabricados con
experiencia en la industria y tecnologia
de dltima generacion. Miller desarrolla
sistemas completos de soldadura para
una amplia variedad de aplicaciones
especificas y proporciona una eficaz
asistencia técnica para respaldarlos.
En resumen, encontramos soluciones
para sus desafios mas importantes
en soldadura.

Nuestro objetivo es proveer equipos
Miller confiables, faciles de usar

e innovadores, que reducen

el tiempo de inactividad y aumentan
la productividad. Usted puede hacer
crecer su negocio o mejorar su taller”
en casa con una solucién total
de soldadura de MTIer,—‘-éu socio \

dedicado a la soldadura.1

iDisfrute el catalogo!
Para ver los precios
de lista o encontrar
su distribuidor local,
entre en nuestro sitio
web o llamenos al:

1-800-4-A-Miller i

(1-800-426-4553).



Explore esta etiqueta
para ver una lista
completa de nuevos
productos.

i

13 AlumaPower*450 MPa 16 invision™ 450 MPa 47 xwrea50 MPa 36/38
Soldadoras MPa de 450 A Maxstar®280 y Dynasty®280

54
Serie Bobcat™ Big Blue® 450 Duo CST™ Big Blue® 700 Duo Pro

70 74

Spectrum®375 X-TREME"y 625 X-TREME™ Sistema de aspiracion para uso industrial PAPR con careta Titanium 9400i"
con nuevas antorchas XT FILTAIR" 400

jObtenga mas | 1 2 3 :
i ENCUENTRE EXPLORE UNA ETIQUETA OBTENGA MAS

] n /
|nf0 rmacion UNA ETIQUETA Abra la aplicacion TagReader y centre Acceda al instante a

/4 m ' Busque etiquetas en el la etiqueta en su pantalla. (En algunos contenidos adicionales,
en su mOVII ] catalogo junto a los productos | equipos, tal vez necesite hacer clic en como videos, detalles de

Con las etiquetas Microsoft® de interés. “explorar” y tomar una foto.) productos, etc. /.
Miller le brinda acceso E

instantaneo a mas informacion
desde su movil con camara
para acceso a Internet.

Microsoft Tag Reader no esta
disponible en todos los teléfonos
Comience descargando la mdviles. No hay cargos por utilizar
aplicacion gratuita para movil el programa, pero podria haber

en http://gettag.mobi costos por la transferencia de datos.




Si no esta familiarizado con los conceptos basicos de soldadura, la siguiente informacion

facilitara la eleccion de su maquina. Para obtener asistencia interactiva, con mucha informacion,

ingrese a MillerWelds.com.

Escoja el proceso que corresponde a los metales que quiere soldar o cortar.

Electrodo Soldadura

M etal convencional SAW TIG-CA TIG-CC por puntos CAC-ACA CAC-ACC Plasma
Acero o ([ J o [ ] o [ ) o
Acero inoxidable ([ o o o o [ ) o
Aleaciones de niquel [ J o o o
Aluminio o [ ] [ ) o
Hierro fundido [ [
Cobre, Bronce o [ ) o o
Titanio o o
Aleaciones de magnesio o o
Todos los conductores de electricidad o
Nivel de habilidad Moderado Bajo Bajo Moderado | Alto Alto Bajo Moderado Moderado | Bajo

Ref: © Recomendado

Proceso de soldadura

2 Comprenda las ventajas del proceso

| Proceso de corte

Lamentablemente, no hay un tinico proceso de soldadura o corte adecuado para todas las aplicaciones. Por este motivo, es necesario

considerar las ventajas de un proceso sobre otro.
Proceso de soldadura

-4 Electrodos (SMAW)
YA | = Mas adecuado para condiciones con viento, al aire libre
; m Mas apropiado para soldar metal sucio u oxidado
MIG (GMAW)
Y = El proceso més facil de aprender

m Puede soldar con altas velocidades
m Ofrece un mejor control en metales finos
m Puede realizar soldaduras sin escorias para limpiar

m Se puede emplear el mismo equipo para soldaduras con ntcleo

fundente
MIG Pulsado (GMAW-P)

m Flexibilidad y productividad;— puede soldar casi todos los metales

en todas las posiciones
m Alambres de mayor didmetro
m Practicamente sin salpicaduras
m Suelda metales finos y gruesos

- Alambre con niicleo fundente (FCAW)

en material sucio u oxidado
m Soldadura fuera de posicion
m Penetracion profunda para soldar grandes espesores
m Mayor velocidad de deposicion de metal

Proceso de corte

m Trabaja tan bien como la soldadura convencional con electrodos

[
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Soldadura por puntos
m Soldadora portétil, facil de usar en aplicaciones industriales livianas

Arco sumergido (SAW)

m Altas velocidades de deposicion que pueden mejorar la velocidad
y la produccion de la soldadura

m Excelentes propiedades mecanicas para cumplir los requisitos
de calidad de los cddigos e inspecciones con rayos X

m Mejora la comodidad y el aspecto del operario—el arco esté bajo
la cama de fundente

TIG (GTAW)

m Proporciona soldaduras de la mas alta calidad y la mayor precision

m Cordones de soldadura muy estéticos

m Permite ajustar el aporte de calor durante la soldadura mediante
un control remoto

TIG pulsado (GTAW-P)
m Mayor control en metales finos
m Menor distorsién por calor en metales finos

Corte y ranurado por arco con electrodo de carbono y aire (CAC-A)

_“I,.- .l = Amplia variedad de metales
m Elimina discontinuidades o soldaduras mala calidad

o

Corte y ranurado por arco de plasma (PAC)

m Se utiliza con cualquier metal conductor eléctrico

m Cortes pequefios y precisos

m Zona afectada por el calor pequefa, que ayuda a evitar
deformaciones o dafos en la pintura




AYUDEME A ESCOGER

3 Seleccione sus necesidades de potencia y portabilidad

¢Qué deberia saber acerca del ciclo de trabajo?

El ciclo de trabajo es el tiempo, dentro de un periodo de 10 minutos, en el que

la soldadora puede funcionar continuamente a su potencia nominal sin causar
dafos por temperatura al sistema. Por ejemplo, una Millermatic 252 tiene un ciclo
de trabajo del 60% a 200 A de CC de salida. Puede soldar durante seis minutos

de cada 10 y necesita enfriarse los restantes cuatro minutos.

Para aplicaciones que requieran un arco encendido por largo tiempo y/o
soldaduras con altas corrientes, seleccione una maquina con un ciclo de trabajo alto,
como la Deltaweld 452 con 450 A de salida de CC con un ciclo de trabajo del
100%. Si la maquina se utiliza a menor potencia que la nominal, el ciclo de trabajo
aumenta.

¢Cuanta potencia de salida de soldadura o corte necesito?

® Nuestros productos para industria liviana son adecuados para aficionados
0 usuarios ocasionales . Estan disenados para ser faciles de utilizar, de precio
accesible y normalmente tienen un ciclo de trabajo del 20% y una salida nominal
de 230 A o menos.

© Industriales son adecuados para aplicaciones que no requieren un volumen de
produccion alto y normalmente tienen un ciclo de trabajo del 40 al 60% y/o una
salida nominal de 300 A o menos. Es la eleccion correcta para los soldadores
profesionales.

@ Para industria pesada normalmente tienen un ciclo de trabajo del 60 al 100%
y una salida nominal de al menos 300 A, adecuados para un gran volumen de
produccion y/o soldadura de materiales mas gruesos. Disefiados con las
caracteristicas de arco y de producto que los soldadores profesionales exigen
para ejecutar trabajos de calidad.

Nota: las unidades incluidas en mas de una clasificacion comparten atributos de ambas.

Generadores de energia eléctrica

Es posible que en el campo usted necesite un grupo soldadora/generador impulsado
a motor para suministrar 120 6 240 Vca para conectar herramientas y luces,

y arrancar motores. Las maquinas a motor de Miller® poseen un generador para
soldadura y las unidades mayores incluso ofrecen opciones que producen entre

10 y 20 kW de energia.

4 Revise las Guias de productos

¢Qué tipo de alimentacion eléctrica tengo disponible?
Para seleccionar el producto adecuado, necesita conocer el tipo de alimentacion
eléctrica disponible.

Los productos monofasicos requieren de una alimentacién monofésica,
habitual en hogares y garajes.

Los productos trifasicos requieren de una alimentacion trifasica, habitual

en plantas industriales, pero los talleres pueden cablearse para un suministro
trifasico.

Para lugares en los que no es posible realizar una conexion eléctrica,
considere la utilizacién de un grupo soldadora/generador con motor

a gasolina o diésel para suministrar energia para soldadura y equipos
diversos.

¢Es necesaria la portabilidad?

¢Puede llevar el trabajo hasta la maquina, o es necesario que la maquina vaya
al trabajo? Revise las paginas de las guias de productos para conocer los tipos
de portabilidad:

m Correas para el hombro, manijas, trenes rodantes, carros, etc.

m Muchos generadores de soldadura impulsados por motor caben en la parte trasera
de una camioneta, permitiendo su transporte al sitio donde se necesita soldar.
También hay remolques para servicio pesado disponibles para equipos a motor.

Simbolos de las caracteristicas

de potencia

La unidad requiere de una alimentacion
monofésica

CA

%

La unidad proporciona una salida de
¢ soldadura de corriente alterna y continua
La unidad proporciona una salida
de soldadura de corriente constante
CV La unidad proporciona una salida
[——1 de soldadura de voltaje constante

La unidad proporciona una salida

de soldadura de corriente constante

-
Fase
La unidad proporciona una salida

P2l de soldadura de corriente alterna
C La unidad proporciona una salida
[dll de soldadura de corriente continua

La unidad requiere de una alimentacion
trifasica

y de voltaje constante

Las Guias de productos (al comienzo de cada seccion principal) contienen una lista de las fuentes de alimentacion de Miller® para
el proceso de esa seccion. Nota: visite el sitio web MillerWelds.com para ver la informacion mas actualizada.

5 Vaya a las Descripciones de los productos

Cada seccién codificada por color estd
identificada por un icono y un titulo
del proceso primario.

M I “9I'mau¢|. 1’4“ Mtﬂ'set- P N DS

Lista de procesos recomendados.

Para ver mas especificaciones Copacidn e s iitnte Los puntos de color indican
de productos, indiquele el nombre e las caracteristicas de potencia.
y nimero del documento a su “ — Los iconos de las caracteristicas

distribuidor, o visite nuestro sitio web
MillerWelds.com o lldmenos
al 1-800-4-A-MILLER.

Nota: las especificaciones
de los productos estan sujetas a cambios
sin previo aviso.
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de potencia indican el tipo
de alimentacion y el tipo de salida.
Consulte las descripciones anteriores.

Lista resumida de los accesorios
mdés populares. Para obtener mas
detalles, consulte las paginas
indicadas en la lista.
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Guia de
productos

Millermatic®
140 Auto-Set™

Metales
Portabilidad soldables
Manija, tren rodante

opcional

Millermatic®
180 Auto-Set™

Millermatic® 211
Auto-Set™ ¢c/MVP™

Acero,
inoxidable,

Millermatic®
Passport® Plus

® O o o

Manija aluminio

Millermatic®
212 Auto-Set™

Tren rodante instalado

Millermatic® 252

Millermatic® 350P

([ J [ J [ J [ J [ ) [ ] MIG

Tren rodante instalado Acero,
inoxidable,

aluminio

Rango
de la salida

de soldadura Caracteristicas especiales

30-140A

Alimentacion 115 Vca, Auto-Set}* Smooth-Start™

BWERS

[

MillerWelds.com/MIG

Aplicaciones habituales

Hasta 3/16 pulg.**
de automaviles, aficionados

30-180 A

Alimentacion 230 Vca, Auto-Set;* Smooth-Start™

Hasta 5/16 pulg.*** mantenimiento/reparacion, carrocerias
de automdviles, aficionados

30-210A

Suelda con alimentacion de 115 6 230 Vca, Auto-Set;"
Smooth-Start™

Hasta 3/8 pulg.***
de automdviles, aficionados

30-180 A

Suelda con alimentacion de 115 6 230 Vca, incluye
cilindro de gas de 12 onzas dentro de la soldadora

Hasta 3/8 pulg.***
de dviles, granjas/hogar,

30-210A

Fan-On-Demand;" Gun-On-Demand™

Hasta 3/8 pulg.*** fabricacion, granjas, garaje/taller de carrocerias

30-300 A

25-400 A

Mend de temporizadores esténdar, Fan-On-Demand™
admite antorchas MIG, de empuje y arastre o con
portacarrete

Admite antorchas MIG estdndar, de empuje y arrastre o
con portacarrete

Hasta 1/2 pulg.*** produccién/fabricacién industrial, granjas

Hasta 1/2 pulg.*** produccion/fabricacion industrial,
MIG pulsado ideal para chapas de aluminio finas

Sistema de soldadura
sinérgica de aluminio
AlumaFeed™

Manijas, carro opcional,
MIGRunner

Aluminio

Varios modelos de maquina, Profile Pulse,
liviano (puede alejarse hasta 33 m (100 pies)
de la maquina)

P 0 icacion industrial pesada en aluminio, remolques
de camiones, construcciones navales

Sistema Invision
350 MPa Plus

Manijas, carro opcional,
MIGRunner

La mayoria
de los metales

La tecnologia Alumination™ admite una antorcha de
empuje y anastre, optimizada con alimentador de alambre
74 MPa Plus

Fabricacion y produccion

Serie XMT®

Consulte | cion de maquinas multiproceso en la pagina 44-

CP-302 15 [ ) () Ojal de izado, tren rodante La mayoria 14-44V Estabilizador Alto/Bajo, eficiencia energética Fabricacion de equipos/ Gviles, rgica, cor i6n,
opcional, de los metales equipos agricolas
MIGRunner N — TR -
Sistema Delta-Fab™ 15 [ J ([ J 10-45V Pernos de salida para materiales especificos Fabricacion liviana a media
i ;. . Fabri de equipos/. I
Deltaweld® 302 15 [ ) [ ) 15-32V Pemos de salida p, eficiencia energe IS et
Deltaweld® 452 5@ @ QI 15-38V Pemos de salida p efciencia energét Egg{g:scggriggl ;eguwpos automdviles, metalrgica, construccion,
Deltaweld® 652 15 . . . I 15-44V Pemos de salida p eficencia energét ZaEFcoascwé)nﬂg(e)lsguwpos/automowles, metallrgica, construccion,
Sistema Invision™ 16| @ @ @ @ ! | Manias, caro opcional 15-600 A La tecnolpgw’a Alumination™ admite una antorcha Fabricacién y produccion
MIGRunner 10-38V de empuje y arrastre,
450 MPa Plus optimizada con alimentador de alambre 74 MPa Plus
Axcess® 300 18 o0 e Carro opcional, MIGRunner 10-44V Auto-Line* Accu-Pulse™ Fabricacidn y produccion
Axcess® 450 130 OO 0 W 10-44V Auto-Line]" Accu-Pulse™ Fabricacion y produccién
Axcess® 675 180 00 0 % 10-44V | Auto-Line]" Accu-Pulse™ Fabricacion y produccién
Serie Dimension™ 45 | @ Consulte la seccion de maquinas multiproceso en la pagina 44.
Sistema PipeWorx™ 49 | @ Vea el sistema de soldadura PipeWorx en la pagina 49.

CLAVES DE CADA

PRODUCTO

liviano ial @

iNuevos! o

cuse: @
Los

pesado
estan

CAPACIDAD: @ Disefiado para este proceso @Apln para este proceso

en azul. *Si utiliza alambre autoprotegido en una maquina CC/CV, utilice una salida de soldadura CV.

**En una Unica pasada, utilizando alambre autoprotegido. ***En una Gnica pasada. Para obtener informacion més detallada, consulte las hojas de especificaciones de cada producto individual.

6

Para obtener informacion adicional, vea el Sel

tor de product

tic (pagina 7), la tabla de Soluciones para aluminio (pagina 12) y la tabla de conjuntos MIG (pagina 14).




Funcion Auto-Set disponible en los modelos

Millermatic 140, 180, 211 y 212.

Los ajustes correctos automaticamente.

* Escoja el diametro del alambre; una luz azul indicara

que Auto-Set esta
activada.

= Seleccione el
espesor del material
que esta soldando

= jComience a soldar
con los parametros
exactos que necesita!

Set escoge los pardmetros correctos para lograr
soldaduras de alta calidad, siempre.

inoxidable.

su aplicacion en aluminio.

Se acabd la penetracion excesiva y el retrabajo. Auto-

Flexibilidad en la soldadura con control infinito de
voltaje. También tendra la flexibilidad para ajustar
manualmente los parametros de soldadura con los
valores exactos que desea. Esta funcion permite ampliar
las aplicaciones de soldadura como aluminio o acero

Soluciones para aluminio. Ya sea que compre una
Millermatic 140 con Auto-Set y una antorcha portacarrete
serie Spoolmate™ 100, o una Millermatic 350P con una
antorcha de empuije y arrastre Aluma-Pro™, toda la linea
de productos Millermatic ofrece ahora una solucion para

Calibre de medicién de

espesor. Para ayudarlo a {
seleccionar los parametros, Sul
cada Millermatic con Auto-Set

ahora incluye un calibre para

i : #22
medir el espesor del material. (#229 895)

Sistemas de alimentacion

de aluminio. Todos los modelos Millermatic cuentan con
un sistema alimentador de aluminio para trabajo pesado,
disefado para brindar una alimentacion superior y
durabilidad. Los rodillos de alimentacion reversibles se
cambian rapidamente sin usar herramientas y la practica
perilla de ajuste de la tension hacen de los modelos
Millermatic los mas faciles de usar en la industria.

Proteccion contra sobrecarga térmica. Disenadas para
proteger su inversion, cada Millermatic cuenta ahora con
una proteccion contra sobrecarga térmica integrada...
aunque quizas nunca la necesite.

CD de configuracion y operacion. Miller le ayuda a
comenzar. Cada Millermatic incluye un CD que presenta
los conceptos basicos para configurar y utilizar su
maquina para obtener resultados 6ptimos.

3 aiios de garantia True Blue®. No deberia tener ningtin
problema con su Millermatic... pero solo por si acaso.

La soldadora esta garantizada por 3 afios contra defectos
de materiales y mano de obra. Los rectificadores
originales de la entrada estan garantizados por cinco
afos. La antorcha esta garantizada por 90 dias contra
defectos de materiales y mano de obra.

iSencilla seleccién de productos!

inteligente. Véalo en MillerWelds.com/select

Una herramienta de seleccion de productos en linea, disefiada especificamente para el usuario final o la fabricacion liviana.
Con esta herramienta, los clientes pueden simplemente seleccionar su proceso, responder algunas preguntas y encontrar la
soldadora o la cortadora de plasma correcta para sus necesidades. Es sencillo, es rapido, es inteligente — es el Selector

Maquina

Millermatic®
350P

Millermatic®
252

Millermatic®
212 Auto-Set”

Millermatic®

Passporte Plus

Millermatic® 211
Auto-Set" ¢/MVP"

Millermatic®
180 Auto-Set”

Millermatic®
140 Auto-Set"

Chapas finas

Espesor de acero dulce soldado con proceso MIG en una tinica pasada
1/2"

3/16" 1/4" 5/16" 3/8"

200/230/460 Vca
300 A, ciclo de trabajo 60%, monofasica o trifasica

208/230 Vca 6 230/460/575 Vca
200 A, ciclo de trabajo 60%

208/230 Vca
160 A, ciclo de trabajo 60%

| | I
230 Vca
0 A, ciclo de trabajo 20% 150 A, ciclo de trabajo 20%
| | I

230 Vca
ciclo de trabajo 20% 150 A, ciclo de trabajo 30%

| | |
230 Vca
135 A, ciclo de trabajo 30%
|

115 Vca
lo de trabajo 20%

Caracteristicas

= MIG pulsado

= Lista para antorcha de empuje y arrastre/ antorcha
portacarrete

= Compatible con el alimentador de alambre
Millermatic Reach

= Menii de temporizadores estandar

= Lista para antorcha de empuje y arrastre/ antorcha
portacarrete para aplicaciones en aluminio

= Compatible con el alimentador de alambre
Millermatic Reach

= Auto-Set” = Gun-On-Demand”

= Lista para antorcha portacarrete para aplicaciones
en aluminio

= Compatible con el alimentador de alambre
Millermatic Reach

* Enchufe adap. MVP" = Auto-Line™
= Solo 45 libras = Lista p/antorcha portacarretes

= Enchufe adap. MVP™ = Entrada de voltaje dual
= Auto-Set" = Lista p/antorcha portacarrete

= Auto-Set"

= Compatible con antorcha portacarrete

= Auto-Set”
= Compatible con antorcha portacarrete



~a MIG

Solucién recomendada
para aluminio
Antorcha Spoolmate serie 100

Todo en uno

GMAW

M illerm atic® 140 AUtO'setm Vea el catilogo N° DC/12.42

Capacidad de la soldadora

La soldadura de aluminio utiliza
como opcién antorchas
portacarrete Spoolmate

serie 100 y alambre de aluminio
serie 4043.

Max. 3/16" (4,8 mm)

Acero dulce

Calibre de chapa min. 24
(0,8 mm)

Calibre de chapa méx. 14
(1,9 mm)
Aluminio

Calibre de chapa min. 18
(1,2 mm)

JEXCLUSIVO! La funcion Auto-Set" facilita y hace mas rapida la
configuracion. En la Millermatic 140, Auto-Set trabaja con alambre

de acero macizo @ 0,024" y 0,030" (mas informacion en la pagina 7).

El ajuste infinito de voltaje ofrece un mayor rango de utilizacion
con un control méas fino que una maquina con derivaciones.

La funcidn “Tip saver” apaga la salida cuando la punta toca la pieza.

Esta funcién extiende la vida de la punta y protege los componentes
internos de averias.

La tecnologia Smooth-Start” brinda arranques suaves,
sin salpicaduras —no mas arranques repentinos de la antorcha
ni salpicaduras para limpiar.

Sistema alimentador de aluminio para trabajo pesado

Procesos
= MIG (GMAW) = Niicleo fundente (FCAW)

Viene completa con

= Antorcha MIG M-100 de 10 pies (3 m) y
conjunto de cable (N° 248 282)

= Cable de masa de 10 pies (3 m) con pinza

= Corddn de alimentacion de 6 pies (1,8 m)
con enchufe

= Valvula solenoide de gas instalada en
fabrica

= Regulador Smith®y manguera de gas

® Rodillos de alimentacion con ranura doble,
de cambio rapido para alambre de 0,024"
(0,6 mm) 6 0,030"/0,035" (0,8/0,9 mm)

= Puntas de repuesto, carrete de alambre
macizo Hobart®, tabla de informacién
y ajustes, CD de configuracion y operacion
y calibre de espesor del material
(N° 229 895)

Accesorios mas utilizados

= Antorcha Spoolmate™ serie 100
N° 300 371 (pég. 25)

= Tren rodante/portacilindros (péag. 81)
estandar N° 300 425
Versién Premium N° 770 187

(N° 300 371). (mas informacién en la pag. 7). * Cubierta protectora N° 195 149 (pég. 84)
. P Visite nuestro sitio web MillerWelds.com o consulte
Emplea carretes de 4 i 8 DUIgadas (102 6203 mm)' a su distribuidor por otras opciones y accesorios
*Las dimensiones y el peso neto cor jen dni ite a la de Miller®.
Nimero de pieza Rango de Entrada en A con la salida nominal, 60 Hz | Velocidad de Peso
amperaje Salida nominal 115V kVa kw alimentacion del alambre | Tipo y didmetro de alambre Dimensiones* neto*
(N° 907 335) 115V
(N° 951 373) 115 V' con tren 30-140 90 Aa 18 Vea, 20 28 2,4 15-390 PPM Acero macizo  0,024"-0,030" (0,6-0,8 mm) Alt.: 15,75" (400 mm) 60 libras
odante/ portaciindros estandar ciclo de trabajo 20% (0,4-9,9 m/min.) Acero inoxidable 0,024"-0,030" (0,6-0,8 mm) Ancho: 10,625" (270 mm) @7k
Niicleo fundente 0,030"-0,035" (0,8-0,9 mm) Prof.: 17,5" (445 mm)
Industrial liviano ® CVDC 1

M i"erm atic® 180 AUtO'setm Vea el catalogo N° DC/12.44

Solucién recomendada
para aluminio

Antorcha Spoolmate serie 100
(N° 300 371).

*Las dimensiones y el peso neto corresponden Unicamente a la maquina.

Capacidad de la soldadora

Méx. 5/16" (7,9 mm)

Méx. 1/4" (6,4 mm) La soldadura de aluminio utiliza

como opcion antorchas
portacarrete Spoolmate

serie 100 y alambre de aluminio
serie 4043.

Acero dulce

Calibre de chapa min. 18
(1,2 mm)

Calibre de chapa min. 24
(0,8 mm)

Suelda el material mas grueso en su clase — jhasta 5/16 de
pulgada (7,9 mm) en una sola pasada!

JEXCLUSIVO! La funcién Auto-Set"facilita y hace mas rapida la
configuracién. En la Millermatic 180, Auto-Set trabaja con alambre de
acero macizo @ 0,024" y 0,030" (mas informacion en la pagina 7).

El ajuste infinito de voltaje ofrece un mayor rango de utilizacién con
un control mas fino que una maquina con derivaciones.

La funcidn “Tip saver” apaga la salida cuando la punta toca la pieza.

Esta funcién extiende la vida de la punta y protege los componentes
internos de averias.

La tecnologia Smooth-Start” brinda arranques suaves,
sin salpicaduras —no mas arranques repentinos de la antorcha
ni salpicaduras para limpiar.

Sistema alimentador de aluminio para trabajo pesado
(mas informacion en la pag. 7).

Emplea carretes de 4 ti 8 pulgadas (102 6 203 mm).

Procesos
= MIG (GMAW) = Niicleo fundente (FCAW)

Viene completa con

= Antorcha MIG M-100 de 10 pies (3 m) y
conjunto de cable (N° 248 282)

= Cable de masa de 10 pies (3 m) con pinza

= Corddn de alimentacion de 6 pies (1,8 m)
con enchufe

= Valvula solenoide de gas instalada en
fabrica

= Regulador Smith®y manguera de gas

* Rodillos de alimentacion con ranura doble,
de cambio rapido para alambre de 0,024"
(0,6 mm) 6 0,030"/0,035" (0,8/0,9 mm)

= Puntas de repuesto, carrete de alambre
macizo Hobart®, tabla de informacion y
ajustes, CD de configuracion y operacion y
calibre de espesor del material
(N° 229 895)

Accesorios mas utilizados

= Antorcha Spoolmate]M serie 100 N° 300
371 (pag. 25)

= Tren rodante/portacilindros (pag. 81)
estandar N° 300 425
Version Premium N° 770 187

= Cubierta protectora N° 195 149 (pag. 84)

Visite nuestro sitio web MillerWelds.com o consulte

a su distribuidor por otras opciones y accesorios
de Miller® .

Rango de Entrada en A con la salida nominal, 60 Hz | Velocidad de alimentacion Peso
Niimero de pieza amperaje Salida nominal 230V kVa kW del alambre Tipo y didmetro de alambre Dimensiones* neto*
(N° 907 312) 230 V 30-180 135 A a 22,5 Vee, ciclo | 21,7 50 41 60-540 PPM Acero macizo 0,024"-0,035" (0,6-0.9 mm) Alt.: 15,75" (400 mm) 72 libras
(N° 951 374) 230 V con tren de trabajo 30% (1,5-13,7 m/min.) Acero inoxidable 0,024"-0,035" (0,6-0,9 mm) | Ancho: 10,625" (270 mm) (33 kg)
rodante/portacilindros estandar Niicleo fundente 0,030"-0,045" (0,8-1,2 mm) Prof.: 17,5" (445 mm)
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e\ K\ o
Millermatic° 211 Auto-Set con MVYP™ i

Vea el catalogo N° DC/12.54 Capacidad de la soldadora = MIG (GMAW)
= Ndcleo fundente (FCAW)
Max. 3/8" (9,5 mm) Wéx. 3/8" (9,5 mm) La soldadura de aluminio utiliza Viene completa con
Z‘;ﬂ;’c‘;’,’fe’;’e”sa:;‘ﬂ’,’;”a"’; o100 | *Antorcha MIG M-100 de 10 pies (3 m)
Acero dulce y alambre de aluminio serie 4043. y conjunto de cable (N° 248 282)

= Cable de masa de 10 pies (3 m) con pinza

Calibre de chapa min. 24 Calibre de chapa min. 18 » Corddn de alimentacin de 6 pies (1,8 m)

(0.8 mm) (1,2 mm) y enchufes adaptadores MVP™ para 115 V
Suelda el material mas grueso en su clase — jhasta 3/8 de pulgada y 230V
(9,5 mm) en una sola pasada! = Vélvula solenoide de gas instalada en fabrica
JEXCLUSIVO! La funcion Auto-Set™ facilita y hace mas rapida la * Regulador Smith®y manguera de gas
configuracién. En la Millermatic 211, la funcién Auto-Set trabaja con * Rodillos de alimentacién con ranura doble,
alambre de acero macizo @ 0,03" y 0,035" (mas informacion en la de cambio rapido para alambre de 0,024"
pagina 7). (0,6 mm) 6 0,030"/0,035" (0,8/0,9 mm)
El ajuste infinito de voltaje ofrece un mayor rango de utilizacion con un | ® Puntas de repuesto, carrete de alambre
control mas fino que una maquina con derivaciones. macizo Hobart®, tabla de informacion

y ajustes, CD de configuracion y operacién
y calibre de espesor del material
(N° 229 895)

Accesorios mas utilizados
= Antorcha Spoolmate™ serie 100
N° 300 371 (pag. 25)
= Tren rodante/portacilindros (pag. 81)

El enchufe multivoltaje (MVP") permite la conexion

a tomas de corriente de 115 6 230 V sin emplear
herramientas.

La funcién “Tip saver” apaga la salida cuando la punta
toca la pieza. Esta funcion extiende la vida de la punta
y protege los componentes internos de averias.

Solucién recomendada

para aluminio La tecnologia Smooth-Start™ brinda arranques suaves, sin salpicaduras — estandar N° 300 425
) no mas arranques repentinos de la antorcha ni salpicaduras para limpiar. Versién Premium N° 770 187
Antorcha Spoolmate serie 100 . . .. .
(N° 300 371). Sistema alimentador de aluminio para trabajo pesado * Cubierta protectora N° 195 149 (pég. 84)
(mas informacion en la pag. 7)- Visite nuestro sitio web MillerWelds.com o consulte
Emplea carretes de 4 us pulgadas (102 0203 mm). a su distribuidor por otras opciones y accesorios
*Las dimensiones y el peso neto corresponden Unicamente a la maquina. de Miller®.
Salida nominal de ] ] Velocidad de R
Rango de cortiente al 20% del Entrada en A con la salida nominal, 60 Hz | jimentacién Peso neto
Niimero de pieza Alimentacién | amperaje ciclo de trabajo 120V 230V kVa KW | del alambre Tipo y didmetro de alambre Dimensiones* 74 libras
(N° 907 422) 120/230 V 120 Vca 30-140 90Aa20V,ciclode | 20 - 29 2,5 | 60-540 PPM Acero macizo  0,024"-0,035" (0,6-0.9 mm) | Alt: 15,75" (400 mm) (33,6 kg)
(N° 951 375) 120/230 V trabajo 20% (1,5-13,7 m/min.) Acero inoxidable 0,024"-0,035" (0,6-0,9 mm) | Ancho: 10,625" (270 mm)
con tren rodantey por L pyveves 30-210 15042235V, cido | _ 23 55 18 Niicleo fundente  0,030" -0,045" (0,8-1,2 mm) | Prof.: 17,5" (445 mm)
estandar de trabajo 30%

Industrial liviano C_V

M i I Ie rm ati c® Passpo rt® PI u s Vea el catalogo N° DC/12.53 Procesos

= MIG (GMAW) = Niicleo fundente (FCAW)

Capacidad de la soldadora

Viene completa con

M. 3/8" (9,5 mm) * Antorcha MIG M-100 de 10 pies (3 m)

Max. 1/4" (6,4 mm) La soldadura de aluminio utiliza

como opcidn antorchas y conjunto de cable (N° 248 282)
Acero dulce portacarrete Spoolmate serie 100 = Cable de masa de 10 pies (3 m) con pinza
. - . . y alambre de aluminio serie 4043. = Corddn de alimentacion de 10 pies (3 m)
(C[i‘g';bmf chepa min. 24 (Cf'fﬁnf)e chapa min. 18 y enchufes adaptadores MVP™ para 115 V
y230V

La portabilidad es lo principal pues no todos los trabajos podran ir hacia
usted. Con un peso de solo 45 libras (20,5 kg) y una alimentacion de 115 6
230V, el modelo Passport Plus es ideal para trabajos fuera del taller en acero,

= Un cilindro de gas CO2 (vacio)
= Rodillos de alimentacion con ranura doble,
de cambio rapido para alambre de 0,024"

aluminio y acero inoxidable. (0,6 mm) 6 0,030"/0,035" (0,8/0,9 mm)
El enchufe multivoltaje (MVP") permite la conexion a tomas = Dos puntas para alambre de 0,024"
de corriente de 115 6 230 V sin emplear herramientas. (0,6 mm) y dos para alambre de 0,030"
iExcelentes caracteristicas del arco! La unidad ofrece (0,8 mm)
arranques de arco seguros y un arco muy estable con minimas Accesorios mas utilizados
salpicaduras tanto en mezclas de gases como en coz. = Antorcha Spoolmate™ serie 100 N° 300

371 (pag. 25)
= Enchufes MVP™ (pag. 86)
= Un cilindro de gas CO2 (vacio) N° 195

Flexibilidad para usar un cilindro de gas interno o externo. El cilindro de gas
interior ofrece 25 minutos de arco o unos 25 pies (7,5 m) de soldadura en

Soluclontrecomendada materiales de 3/16" con alambre de acero dulce de 0,030". 272
para aluminio La funcién Auto-Line” es la (ltima palabra en flexibilidad y se conecta de Visite nuestro sitio web MillerWelds.com o consulte
Antorcha Spoolmate serie 100 g P istribui i i
. forma automatica a una red monofésica de 115/230 Vca. a su distribuidor por otras opciones y accesorios
(N° 300 371). de Miller®.
La cubierta de polimero resistente al impacto proporciona resistencia
y durabilidad, y protege los componentes internos y el alambre de soldadura.
Salida nominal de Velocidad de
i Rango de corriente al 20% Entrada en A con la salida nominal, 50/60 Hz alimentacidn
Niimero de pieza Alimentacion | amperaje del ciclo de trabajo 115V 230V kva kw del alambre Tipo y didmetro de alambre Dimensiones Peso neto
(N° 907 401) 115 Vea 30-140 110Aa 19,5V 20 - 2,7 2,7 40-400 PPM Acero macizo 0,024"-0,035" (0,6-0.9 mm) | Alt.: 15,5" (394 mm) 45 libras
115/230 Vca (1-10 m/min.) Acero inoxidable  0,024"-0,035" (0,6-0,9 mm) | Ancho: 12" (305 mm) (20,4 kg)
230 Vea 30-180 150Aa21,5V - 20 40 38 Nicleo fundente  0,030"-0,035" (0,8-0,9 mm) | Prof.: 20,5" (520 mm)
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~a MIG

Todo en uno

GMAW

Solucion recomendada para
aluminio
Spoolmate serie 200

Capacidad de la soldadora

Max. 3/8" (9,5 mm) Max. 3/8" (9,5 mm)

La soldadura de aluminio utiliza
la antorcha portacarrete
opcional Spoolmate serie 200.

Acero dulce

Calibre de chapa min. 22
(0,9 mm)

Calibre de chapa min. 14
(1,9 mm)
JEXCLUSIVO! La funcion Auto-Set" facilita y hace mas rapida la configuracion.
En la Millermatic 212, la funcién Auto-Set trabaja con alambre de acero macizo
? 0,03"y 0,035" (mas informacién en la pagina 7).

Ajuste infinito de voltaje. Usado en modo manual, ofrece un mayor rango

de utilizacién con un control mas fino que una maquina con derivaciones.

El sistema de enfriamiento Fan-On-Demand" solo funciona cuando se necesita,
lo cual reduce el consumo de energia.

Compatible con la antorcha portacarrete Spoolmate™ serie 200 con control
de velocidad de la alimentacion del alambre en la antorcha. Ahorra tiempo
reduciendo los desplazamientos hasta la maquina. Compatible también con

la antorcha portacarrete Spoolmatic® 15A ¢ 30A, de uso mas industrial.
Gun-On-Demand.’ Simplemente tire del gatillo para cada antorcha y estara listo
para soldar. No se pierde tiempo instalando mddulos y empleando juegos

de vélvulas de gas.

Sistema alimentador de aluminio de dos rodillos para trabajo pesado

Procesos
= MIG (GMAW) = Niicleo fundente (FCAW)

Viene completa con

= Antorcha M-25, 15 pies (4,5 m), 250 A

= Cable de masa de 10 pies (3 m) con pinza

= Corddn de alim. 7 pies (2,1 m) c¢/enchufe

= Regulador/flujometro Smith® p/mezcla de
argén y manguera de gas

= Tren rodante/portacilindros instalado
en fabrica

* Rodillos de alimentacion reversibles con
ranura doble de 0,030"/0,035"

* Puntas de repuesto, CD de configuracién
y operacién, y calibre de medicion de
espesor (N° 229 895)

Accesorios mas utilizados

= Alimentador de alambre Millermatic®
Reach N° 907 438 (pag. 24)

= Antorcha portacarrete Spoolmate™
serie 200 para soldadura en aluminio
N° 300 497 (pég. 25)

* Portacilindros EZ doble N° 300 337
(pdg. 81)

= Antorcha elevada y estante para cables
N° 300 335 (pég. 81)

= Cubierta protectora N° 195 142 (pag. 84)

Visite nuestro sitio web MillerWelds.com o consulte

a su distribuidor por otras opciones y accesorios

P .2 2 iller®
(N° 300 497). (més informacion en la pag. 7). de Miller®.
R ) Velocidad de
Niimero de pieza Rango de Entrada en A con la salida nominal, 60 Hz | alimentacién Peso
(N° 907 405) 200(208)/230 V amperaje Salida nominal 200V 230V KVA Kw del alambre Tipo y didmetro de alambre Dimensiones neto
(N° 951 177) 200(208)/230 V con 30-210 160 Aa 24,5 Vea, ciclo | 31 28 6,2 52 50-700 PPM Acero macizo 0,023"-0,035" (0,6-0,9 mm) | Alt.: 30" (762 mm) 183
antorcha Spoolmate serie 200, de trabajo 60% (1,3-17,8 m/min.) Acero inoxidable  0,023"-0,035" (0,6-0,9 mm) | Ancho: 19" (483 mm) libras
regulador, manguera de gas y Niicleo fundente  0,030"-0,045" (0,8-1,2 mm) Prof.: 40" (1016 mm) (83 kg)
portacilindros doble,
i 1
Industrial ® CV A

M i I I e rm atic® 252 Vea el catalogo N° DC/12.49

para aluminio
Spoolmatic 15A

Solucién recomendada

(N° 195 156) 0 30A

(N° 130 831).

*Con Spoolmatic 30A, regulador, manguera de gas

y portacilindros doble.

Capacidad de la soldadora

Méx. 1/2" (13 mm)

Max. 3/8" (9,5 mm)
La soldadura de aluminio
utiliza la antorcha
portacarrete opcional
Spoolmatic 15A 6 30A.

Acero dulce

Calibre de chapa min. 22
(0,9 mm)

Calibre de chapa min. 14
(1,9 mm)

Control infinito de voltaje con medidores digitales autocalibrados, que
permiten preconfigurar el voltaje y la velocidad de alimentacion del alambre.
Asegura parametros precisos y exactitud.

Temporizadores digitales integrados con temporizadores predefinibles para
preflujo/postflujo, postquemado, de punto y de retardo (puntada). Temporizadores
independientes para las antorchas MIG y portacarrete.

Soldadura MIG para aluminio de calidad superior con conexién directa para
antorchas opcionales de empuije y arrastre XR, y antorchas portacarrete
Spoolmatic 15A/30A y Spoolmate serie 200. No necesita comprar ni instalar
mddulos adicionales.

JEXCLUSIVO! La funcion Auto-Gun Detect” ajusta automaticamente el voltaje,
la velocidad del alambre y los temporizadores para cambiar rapidamente entre
antorchas MIG, de empuje y arrastre y portacarrete.

Sistema alimentador de aluminio de dos rodillos para trabajo pesado

(mas informacion en la pag. 7).

El sistema de enfriamiento Fan-On-Demand" solo funciona cuando se necesita,
lo cual reduce el consumo de energia.

Procesos
= MIG (GMAW) = Niicleo fundente (FCAW)

Viene completa con
= Antorcha M-25, 15 pies (4,5 m), 250 A
= Cable de masa de 10 pies (3 m) con pinza
= Corddn de alim. 10 pies (3 m) ¢/enchufe
en el modelo de 200/230 V
= Valvula solenoide de gas instalada
en fabrica
= Regulador/flujometro Smith® p/mezcla
de argdn y manguera de gas
= Tren rodante/portacilindros instalado
en fabrica
* Rodillos de alimentacion reversibles
con ranura doble de 0,030"/0,035"
= Puntas de repuesto, CD de
configuracion/operacién

Accesorios mas utilizados

= Antorchas de empuje y arrastre XR™A
(pag. 11/26/27)

= Alimentador de alambre Millermatic®
Reach N° 907 438 (pag. 24)

= Antorchas portacarrete Spoolmate™
serie 200 y Spoolmatic® 15A/30A para
soldadura en aluminio (pag. 25/26)

= Portacilindros bajo doble EZ-Change™
N° 300 337 (pég. 81)

= Cubierta protectora N° 195 142 (pag. 84)

Visite nuestro sitio web MillerWelds.com o consulte

a su distribuidor por otras opciones y accesorios
de Miller® .

Velocidad de

Rango de Entrada en A con la salida nominal, 60 Hz alimentacién
Niimero de modelo/ pieza amperaje Salida nominal 200V 230V 460V 575V kVA kW del alambre Tipo y didmetro de alambre Dimensiones Peso neto
(N° 907 321) 200(208)/230 V 30-300 200 A a 28 Vca, 48 42 - - 95 75 50-700 PPM Acero macizo 0,023"-0,045" (0,6-1,2 mm) Alt.: 30" (762 mm) 205 libras
(N° 951 066*) 200(208)/230 V ciclo de trabajo 60% (con ciclo de trabajo del 60%) (1,3-17,8 m/min.) Acero inoxidable 0,023"-0,045" (0,6-1,2 mm) Ancho: 19" (483 mm) (94 kg)

Niicleo fundente 0,030"-0,045" (0,8-1,2 mm) | Prof.: 40" (1016 mm)

(N° 907 322) 230/460/575 V 250 Aa 28 Vca, - 46 23 18 95 75
(N° 951 065*) 230/460/575 V ciclo de trabajo 40% (con ciclo de trabajo del 60%)
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para aluminio

y en la pagina 27).

Solucion recomendada

Consulte la tabla de
comparacion de las Soluciones
de aluminio en la pagina 12.

50 P Vea el catalogo N° DC/12.51

Antorcha de empuje y arrastre
XR-Aluma-Pro (vea més arriba

“evaw MIG

Capacidad de la soldadora

Max. 1/2" (13 mm) Max. 1/2" (13 mm)
La soldadura en aluminio
emplea una antorcha opcional

Acero dulce de empuje y arrastre Aluma-Pro.

Calibre de chapa min. 24
(0,8 mm)

Calibre de chapa min. 18
(1,2 mm)

Programas para soldadura MIG pulsada integrados. Toda la
informacion programada es restaurada luego de cada encendido —
aluminio/acero/acero inoxidable/ndcleo metalico.

JEXCLUSIVO! La funcion Auto-Gun Detect” ajusta automaticamente
el voltaje, la velocidad del alambre y los temporizadores para
cambiar rapidamente entre antorchas MIG, de empuje y arrastre

y portacarrete.

Soldadura MIG para aluminio de calidad superior con conexion
directa para antorchas opcionales de empuije y arrastre XR,

y antorchas portacarrete Spoolmatic 15A/30A. No necesita comprar
ni instalar modulos adicionales.

Funcién Aluminum Pulse Hot Start" brinda mas energia al arco para
eliminar el “arranque en frio”, propio de la soldadura en aluminio.

Control infinito de voltaje con medidores digitales autocalibrados,
que permiten preconfigurar el voltaje y la velocidad de alimentacion
del alambre. Asegura pardmetros precisos y exactitud.

Temporizadores digitales integrados con temporizadores
predefinibles para preflujo/postflujo, postquemado y punto.
Temporizadores independientes para las antorchas MIG y de empuje
y arrastre.

Sistema alimentador de aluminio de cuatro rodillos para trabajo
pesado (mas informacion en la pag. 7).

El sistema de enfriamiento Fan-On-Demand" sélo funciona cuando
se necesita reducir el consumo de energia y mantener limpios los
componentes internos.

}ﬂi
]

mmmm #  Fase Fase

Procesos
= MIG (GMAW) = Niicleo fundente (FCAW)
= MIG pulsado (GMAW-P)

Viene completa con

= Antorcha MIG de 15 pies (4,5 m)
Berard® Q300 con consumibles
Centerfire™

= Cable de masa de 10 pies (3 m) con pinza

= Corddn de alimentacion industrial
de 10 pies (3 m) (sin enchufe) para
alimentacion monofasica o trifdsica.

= Vélvula solenoide de gas instalada
en fabrica

= Regulador/flujometro Smith® p/mezcla
de argdn con manguera

= Tren rodante/portacilindros montados
a baja altura, instalados en fébrica

= Rodillos de alimentacién reversibles,
con ranura en V de 0,035"/0,045"
(pida rodillos con ranura en U para
soldadura en aluminio)

= Puntas de repuesto, CD
de configuracion/operacion

Accesorios mas utilizados

= Alimentador de alambre Millermatic®
Reach N° 907 438 (pag. 24)

= Antorchas portacarrete Spoolmatic®
15A/30A para soldadura en aluminio
(pag. 26)

= Antorchas de empuje y arrastre XR™-A
(vea mas arriba/pégs. 26/27)

= Portacilindros doble N° 195 299 (pag. 81)

= Cubierta protectora N° 195 142 (pag. 84)

Visite nuestro sitio web MillerWelds.com o consulte

a su distribuidor por otras opciones y accesorios
de Miller® .

Alimen- Rango de Entrada en A con la salida nominal, 60 Hz | Velocidad de Peso

Niimero de modelo/pieza tacion amperaje Salida nominal 200V 230V 460V kVA kW alimentacidn del alambre | Tipo y didmetro de alambre Dimensiones neto
Millermatic 350P (N° 907 300) | Trifdsica | 25-400 300 Aa32Vea, 34 30 15 11,6 115 | Antorcha MIG Acero macizo 0,023"-0,045" (0,6-1,2 mm) Alt: 34" (863 mm) | 181
20072307460 V ciclo de trabajo 60% 50-700 PPM Acero inoxidable  0,030"-0,045" (0,8-1,2 mm) Ancho: 19" (483 mm) | libras
Millermatic 350P/Aluma-Pro (1,3-17,8 m/min.) Aluminio 0,035"-0,047" (0,9-1,2 mm) Prof.: 41" (1041 mm) | (82 kg)
System (para mayor informacién, . A h Niicleo metalico  0,035"-0,052" (0,9-1,3 mm)
vea mis arriba) (N° 907 379) Monofésica 69 61 30 131 112 portacarrete/antorcha | Alambre con
200/230/460 V de empuije y arrastre niicleo fundente  0,030"-0,052" (0,8-1,3 mm)

opcionales

50-800 PPM

(1,3-20 m/min.)

Accesorios destacados

Sistema opcional de aluminio
Sistema de aluminio Millermatic 350P con

antorcha de empuje y arrastre XR-Aluma-Pro™-A

N° 907 379 200/230/460 V
Conjunto para soldadura en aluminio. Incluye:

Millermatic 350P y antorcha de empuje y arrastre

XR-Aluma-Pro de 25 pies (7,5 m). Permite usar

bobinas de alambre de aluminio de 12 pulgadas.

Antorcha MIG no incluida (se vende por separado).

Miller recomienda m alambres de aluminio (vea la pagina 90).
®

Pistola XR

XR-Aluma-Pro

Antorchas de empuje y arrastre XR™-A opcionales
Conexion directa a Millermatic 252 y 350P. Permite usar
de bobinas de alambre de aluminio de 12 pulgadas para
reducir el tiempo de inactividad por el cambio de carretes
de una libra.

Antorcha XR-Aluma-Pro A Pistola XR-A

Cable de 15 pies (4,6 m) N° 300 000 N° 198 127

Cable de 25 pies (7,6 m) N° 300 001 -

Cable de 30 pies (9 m) - N° 198 128

Cable de 35 pies (10,7 m) N° 300 264 -

Rodillo de alimentacidn con

ranura en U de aluminio y

juego de accesorios XR-Aluma-Pro A Pistola XR-A

0,035" (0,9 mm) N° 195 311 N° 195 201

0,047" (1,2 mm) N° 195 313 N° 195 202
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Sinlo
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Miller recomienda

A

alambres de aluminio
(vea la pagina 90).

Solucidn rentable MIG / MIG pulsado para trabajo Solucion exclusiva de soldadura en aluminio para Avanzado y versatil sistema industrial para altos ciclos
industrial liviano, todo incluido, con interfaz de facil fabricacion industrial con funciones avanzadas para de soldadura en aluminio y acero. Cuenta con un
uso para soldar piezas de hasta 1/2" con alambre manejar soldaduras mas grandes. Su alimentador de alimentador de mesa de empuje y/o arrastre para
de acero y aluminio. Equipada con tren rodante empuje y arrastre de bajo peso puede trasladarse hasta cambiar facilmente entre alambres macizos, de aluminio
integrado de gran movilidad. a 100 pies (33 m) de la soldadora. y tubulares.

Soldadora

AlumaPower™ 350 MPa 6 450 MPa Invision 352 MPa 6 450 MPa

Millermatic 350P (todo incluido)

Alimentador Todo incluido — agregue el Millermatic Reach opcional para | XR-AlumaFeed para un alambre — alimentador portétil que © Alimentador 74 MPa Plus simple o doble —los alimentadores
crear un alimentador de alambre doble (vea la pag. 24) puede trasladarse hasta a 100 pies (33 m) de la soldadora | fijos pueden montarse hasta a 100 pies (33 m) de la soldadora

Voltaje de entrada Monofasica o trifasica Monofasica o trifasica (el modelo 450 MPa es solo trifésico) Monofasica o trifasica (el modelo 450 MPa es solo trifasico)

Salida nominal 300 A con ciclo de trabajo del 60% 350 MPa: 350 A con ciclo de trabajo del 60% 352 MPa: 350 A con ciclo de trabajo del 60%
450 MPa: 450 A con ciclo de trabajo del 100% 450 MPa: 450 A con ciclo de trabajo del 100%

Conexion principal | Auto-Link®— vincula automaticamente la soldadora con la 350 MPa: Auto-Line™— admite cualquier voltaje de 352 MPa: Auto-Line™— admite cualquier voltaje de
alimentacion a la cual esté conectada. Auto-link se emplea | alimentacion (208 - 575 V, mono o trifésico, 50 6 60 Hz) | alimentacién (208 - 575 V, mono o trifasico, 50 6 60 Hz)
para conectarse a 208 ¢ 230 V; para conectarse a 460 V, sin puente manual. También compensa los picos de voltaje © sin puente manual. También compensa los picos de voltaje
se debe mover manualmente una placa de conexion. en todo el rango. en todo el rango.

450 MPa: con puente manual para 230/460 V 450 MPa: puente manual para 230/460 V

Didmetros admitidos
de alambre de
aluminio

0,035" - 3/64" (0,9 - 1,2 mm) 0,035" - 1/16" (0,9 - 1,6 mm) 0,035" - 1/16" (0,9 - 1,6 mm)

Anto'rr.;has Antorcha MIG tipo pistola o estandar XR-Aluma-Pro™, XR-Aluma-Pro™ o XR™-tipo pistola Antorcha MIG tipo pistola o estandar
admitidas XR™ XR-Aluma-Pro” Plus

Funcidn Profile Si—logra una apariencia de “pila de monedas” rapida Si—logra una apariencia de “pila de monedas” rapida

Pulse™ y facilmente sin manipular la antorcha y facilmente sin manipular la antorcha

MIG pulsado
sinérgico

Si—solo una perilla para cambiar la velocidad del alambre
para soldar distintos espesores de material

Si—solo una perilla para cambiar la velocidad del alambre
para soldar distintos espesores de material

Si—solo una perilla para cambiar la velocidad del alambre
para soldar distintos espesores de material

MIG

MIG convencional — modos para alambres de aluminio, MIG de transferencia por rociado — para alambres MIG convencional — modos para alambres de aluminio,
acero y otros de aluminio acero y otros

Programas Aluminio, acero y acero inoxidable Aluminio Aluminio, acero, acero inoxidable y otros
pulsados

integrados

Portabilidad Tren rodante integrado con portacilindros — facil Alimentador portétil liviano con manija — puede Alimentador fijo — puede montarse hasta a 100 pies
de maniobrar de un lugar a otro trasladarse hasta a 100 pies (33 m) de la soldadora (33 m) de la soldadora

Retencién del - Si—reduce la fatiga del operario por tener pulsado Si—reduce la fatiga del operario por tener pulsado

gatillo el gatillo el gatillo

Programa doble por | _ Si— el operario puede cambiar entre dos condiciones Si— el operario puede cambiar entre dos condiciones

gatillo de soldadura predefinidas con sélo pulsar el gatillo de soldadura predefinidas con sdlo pulsar el gatillo

Bloqueo del - Si—evita cambios accidentales en los parametros del Si— evita cambios accidentales en los parametros del

programa programa de soldadura programa de soldadura

Medidor de caudal - Si — permite ajustar el flujo en el alimentador cuando -

el suministro de gas estd muy alejado
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Sistema

de

aluminio AlumaFeed

Vea el catalogo N° DC/34

La XR-AlumaFeed"y la AlumaPower” 350 MPa o la jNUEVA! 450 MPa forman un sistema sinérgico que
simplifica y mejora las aplicaciones de soldadura en aluminio MIG y MIG pulsado.

Miller recomienda

®
alambres de aluminio
(vea la pagina 90).

Sistema de soldadura sinérgica de aluminio AlumaFeed con antorcha XR-Aluma-Pro de 25 pies
(7,5 m) y la jNUEVA AlumaPower 450 MPa. Disponible también con antorcha XR-Pistol Grip.

La funcion Profile Pulse™ ofrece una soldadura

con aspecto de TIG con la simplicidad y

productividad de la MIG. Logra una apariencia =~

de “pila de monedas” sin necesidad de
manipular la antorcha. La frecuencia de la
funcion Profile Pulse puede modificarse para aumentar o disminuir el
espaciado del rizo y lograr el aspecto deseado de la soldadura.
El control sinérgico de “una perilla” facilita
los ajustes. Defina la velocidad de
alimentacion de alambre en la antorcha

y el sistema hara el resto.

La soldadura sinérgica MIG pulsado ofrece
comunicacion entre la soldadora, el alimentador y la antorcha. Segtn
aumenta o disminuye la velocidad de alimentacion, los parametros del
pulso también aumentan o disminuyen para lograr la cantidad de

potencia necesaria.

Programas integrados para soldadura MIG pulsado de aluminio
para simplificar el trabajo y mejorar el control sobre el charco.

La soldadura pulsada practicamente elimina los problemas

de penetracion y alabeo excesivos en materiales finos.

soldadura sinérgica de

Nota: consulte la tabla de comparacion de las Soluciones de aluminio en la pagina 12.

*Paquetes adicionales disponibles —visite el sitio web MillerWelds.com o consulte con su distribuidor.
Los paquetes incluyen antorcha, rodillos de alimentacion y consumibles para trabajar con alambre de
0,035"-3/64" (0,9-1,2 mm). Consumibles para 1/16" no incluidos — solicitelos por separado.

Aluminio

GMAW

Seccion de soldadura

Funcién Hot
Start apagada

Funcién Hot
Start encendida

Hot Start” permite al operario comenzar y terminar las
soldaduras con facilidad y confianza. Elimina la fusién
incompleta al comienzo de una soldadura, un problema
habitual al soldar aluminio. La funcién Crater disminuye
gradualmente la corriente de soldadura al final de un
trabajo para eliminar defectos de crater. Los caudales de
preflujo y postflujo ajustables aseguran que el charco
siempre tendra la cobertura de gas adecuada.

Sistema sincronizado de alimentacion de alambre por
empuje y arrastre verdadero para una alimentacion de
alambre y un rendimiento del arco precisos.

El bloqueo de los parametros y del sistema aumenta
la garantia de calidad y protege la consistencia de la
soldadura.

La seleccion del programa del gatillo permite al
operario cambiar entre dos juegos de pardmetros de

soldadura.

Emm El modelo AlumaPower 350 puede
e Mo Toomoiom) conectarse a cualquier voltaje de
alimentacion (208-575 V) sin puente manual. El
modelo 450 se conecta manualmente a 230/460 V.

Paquetes MIGRunner
opcionales disponibles —
la imagen muestra el
MIGRunner para AlumaFeed
350 MPa (N° 951 151).

ls-

Industrial pesado
ch 3 4  AumaPower 450
—-— 5

Fase  Fase es solo trifdsica.

}ﬂQ
™

Procesos
= MIG para aluminio (GMAW)
= MIG pulsado para aluminio (GMAW-P)

Viene completa con

= Alimentador de empuje y arrastre
XR-AlumaFeed

= Soldadora AlumaPower 350 MPa
o la jNUEVA! 450 MPa

= Antorchas para soldadura de empuje y
arrastre XR-Aluma-Pro™ o XR"-Pistol Grip
(refrigeradas por agua o aire)

= Puntas de contacto de 0,035" y 3/64"
(0,9 y 1,2 mm), rodillo de alimentacion
y forros para antorchas

= Rodillos de contacto de 0,035" y 3/64"
(0,9 y 1,2 mm) para alimentador de
alambre

Nota: todos los sistemas AlumaFeed vienen
configurados para emplear alambre de 3/64"

El paquete MIGRunner" incluye

estante Above Plus

= Carro MIGRunner

= Juego industrial 4/0 para MIG con
conectores Dinse (350 MPa) o juego
industrial 4/0 para MIG (450 MPa)
(vea el contenido abajo)

Accesorios mas utilizados
= Carro MIGRunner N° 195 445 (pég. 81)
= El juego industrial 4/0 para MIG con
conectores Dinse (solo 350 MPa)
N° 300 405 (pag. 84) incluye
regulador/flujémetro Smith® con 10 pies
(3 m) de manguera para gas, 10 pies (3
m) de cable para soldadura 4/0 con
conector Dinse en un extremo y terminal
en el otro y 15 pies (4,6 m) de cable para
masa con conector Dinse en un extremo y
pinza en C de 600 A.
= El juego industrial 4/0 para MIG
(solo 450 MPa) N° 300 390 (pag. 84)
es igual que el anterior, pero los cables
de soldadura y de masa tienen terminales
en lugar de conectores Dinse.
= Cables de extension (pag. 88)
25 pies (7,6 m)  N° 247 831 025
50 pies (15 m)  N° 247 831 050
80 pies (24,4 m) N° 247 831 080
= Forro de 1/16" (1,6 mm) y juego
de cables p/antorcha N° 230 708
* Juego de rodillos de alimentacion
1/16" (1,6 mm) p/caja de control
N° 195 591
Visite nuestro sitio web MillerWelds.com o consulte
a su distribuidor por otras opciones y accesorios
de Miller® .

3 Niimeros de pieza de los paquetes | Niimeros de pieza de los Alimen- Rangos de Entrada en A con la salida nominal, 60 Hz

Nimero de modelo/ pieza refrigerados por agua * paquetes refrigerados por aire* | tagion je/voltaje Salida nominal 208V 230V 400V 460V 575V KVA kW Dimensiones Peso neto
Solo méquina AlumaPower | (N° 951 176) c/toma de coriente | (N° 951 147) c/antorcha Tiifésica | Modo CC: 5-425 A 350 A a 34 Ve, 404 361 206 178 141 142 136 | At 17" 80 libras
350 MPa (N° 907 420) | audlar {easn(‘gfg“;;"“ma'P’O Aluma-Pro de 25 pies (7,5 m) Modo CV: 10-38 V ciclo de trabajo 60% (@32mm) | (363 kg)
(N° 907 420 001) Solo (N° 95pl 150’) /toma de corrente (N" 951 149) p/amorcha tipo Ancho: 12,5"
méquina c/toma de ausiliar y antorcha tipo pistola {”"5,}0;35251352)9;?&;0 m) (318 mm)
corriente auxiliar de 30 pies (10 m) unner . - Prof. 24"

(N° 951 425) MIGRunner ¢/toma de | ¢/antorcha Aluma-Pro de ;vllo.no Modo CC:5-425 A 300Aa32 Vaa, 608 586 297 205 199 ILT 112 (610 mm)

cortente auxiliar y antorcha Aluma-Pro | 25 pies (7,5 m) asica Modo CV: 10-38V ciclo de trabajo 60%

de 25 pies (7,5 m)
AlumaPower 450 MPa (N° 951 461) c/toma de corriente (N° 951 460) c/antorcha Trifasica Modo CC: 15-600 A 450 A a 38 Ve, - 51 - 216 - 22 189 At 1725" 122 libras
(N° 907 483) ausliary antorcha Aluma-Pro Aluma-Pro de 25 pies (7,5 m) Modo CV: 10-38 V ciclo de trabajo (@38mm) | (55,3 kg)

P de 25 pies (7,5 m) o

Solo maquina ¢/toma de (N° 951 463) ¢/toma de corriente (N° 951 462) c/antorcha tipo 100% Ancho: 145"
corriente auxiliar auxiliar y antorcha tipo pistola pistola de 30 pies (10 m) . (3é8 mm)

de 30 pies (10 m) (N° 951 459) MIGRunner i

(N° 951 458) MIGRunner c/toma c/antorcha Aluma-Pro de Prof.: 27,125

de corriente auxiliar y antorcha Aluma- | 25 pies (7,5 m) (689 mm)

Pro de 25 pies (7,5 m)

" Capacidad nominal del circuito Velocidad de alimentacion ) L
Alimentador de alambre Alimentacidn | de soldadura del alambre Didmetro del alambre admitido Capacidad méxima del carrete Dimensiones Peso neto
XR-AlumaFeed (N° 300 509),
solo alimentador 24 Vca, 5 A, | 400 A con ciclo de trabajo del 100% | 50-900 PPM 0,035"-0,062" (0,9-1,6 mm) 12 pulg. (305 mm) Alt.: 16" (406 mm) 42,5 libras
Bl alimentador es de 14 patilas, 50/60 Hz El cilo de trabajo del sistema estd | (1,3-22,9 my/min.) Requiere uego p/alamore N° 230 708 para ﬁ“cf“_"i gf;g“é‘{gm) (19.2 kg)
pero solo funciona sinérgicamente limitado a la capacidad de la antorcha ¥ juego de rodillos N° 195 591 para rof.: ,25" (540 mm)
con una maquina MPa. antorcha. guell/;iizaj?ldg com)rol pueda usar alambre
e ,6 mm).
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Soldadoras y paqu
M 1G S e

EL MEJOR OPTIMIZADO

Deltaweld/S-74D Invision/S-74D Axcess/ alimentador Axcess

Rendimiento

de Ia Deltaweld® Invision™ Axcess® Deltaweld® Invision™ Axcess® Deltaweld® Axcess®
soldadora CcP-302 Delta-Fab™ 302 352 MPa 300 452 450 MPa 450 652 675
(P4g.15) | (P4g.15) | (Pag.15) | (Pag.16) | (P4g.18) | (P4g.15) | (P4g.16) | (Pag.18) | (Pdg.15) | (Pég.18)
Acero dulce
Material Acero inoxidable
Aluminio
Chapa
(0,02" - 0,125")
Lamina
Espesor del (0125" - 0375")
material Placa
(0,375" - 1")
Placa
(+ de 1 pulg.)
0,030 pulg.
0,035 pulg.
Medida del 0,045 pulg.
alambre 0,052 pulg.
1/16 de pulg.
5/64 de pulg.
3/32 de pulg.

Corto circuito ook dhk hokkk hkkk | ok | dokkok | kokkok | ok | dokokok
Rociado pulsado 1,000 . 00 ¢ 0.0 ¢ FoAokok | hokkok Yok kk
Proceso Accu-Pulse® 2.0, 0. ¢ Yk Ak Yok ok ok
RMD® Opcional 4% Opcional sk Opcional 4%

CAC-A 1/4 pulg. 1/4 pulg. 5/16 pulg. 1/4 pulg. 3/8 pulg. 3/8 pulg.

©000000® ©@ 6 0 ¢ e0@e
@e0o 00000 © 6 © o |00 o0

REFERENCIAS CAPACIDAD: @ Disefiado para (®) Aptopara  CALIDAD DEL PROCESO: vk Buena Y9k Mejor Y ¥ ¥ La mejor v v v Optimizada

Nota: todas las maquinas de la lista estan disefiadas para soldadura MIG con transferencia por rociado y soldadura con alambre de nicleo fundente.
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Soldadoras y paquetes M IG

Series CP-302 y Deltaweld

Vea los catalogos N° DC/13.0 y DC/16.2

Soldadoras industriales con ciclo de trabajo del 100%, que ofrecen un rendimiento confiable de eficacia
comprobada en aplicaciones semiautomaticas para una gran variedad de industrias.

Las series CP-302 y Deltaweld Series estan disponibles en tres formatos:
solo méquina, paquete fijo (agrega alimentador, antorcha y juego 4/0 para MIG),
y paquete MIGRunner™ (agrega tren rodante/portacilindros al paquete fijo).

Las soldadoras CP-302 cuentan con medidores analdgicos para facilitar

la lectura, un contactor de soldadura de estado sélido para mayor vida

(itil y una toma de coniente doble de 15 A, 115 Vca.

La serie Deltaweld también dispone de un contactor de soldadura de estado
solido y una toma de corriente doble, ademas de las siguientes caracteristicas:

* Medidores digitales para predefinir o supervisar el voltaje o el amperaje.
= Compensacion del voltaje de linea que compensa las variaciones del voltaje
de entrada.
* Pernos de salida para materiales especificos que proporcionan caracteristicas
) Optimas de arco para aluminio, acero inoxidable y otros materiales.
Paguete fijo CP-302 Paquete Deltaweld MIGRunner —, pyoteceign contra sobrecarga térmica que ayuda a evitar dafios
Construya su propio sistema en nuestro a la maquina.

Tll—\ sitio web MillerWelds.com/equiptoweld f i i
PTAVeTEs. quip = Control remoto de voltaje que permite ajustes en la celda de soldadura
y El (consulte la pagina 17) o vea los paquetes

.ﬁ"‘.’i

Industrial @ wodelos 302
Ind. pesado Modelos 452/652

cVIDC| 3 |

Procesos

= MIG (GMAW) = N(icleo fundente (FCAW)

= Corte y ranurado por arco c/electrodo
de carbono y aire (CAC-A)
(Deltaweld 452: electrodos de carbdn
de 1/4")
(Deltaweld 652: electrodos de carbdn
de 3/8")

Accesorios mas utilizados

= Alimentadores de alambre 22A y 24A
(pag. 28)

= Alimentadores de alambre serie 70
(pdg. 28)

= Tren rodante estdndar N° 042 886
(pdg. 81)

= Portacilindros estandar N° 042 887
(pég. 81)

= Juego industrial 4/0 p/soldadura MIG
N° 300 390 (pag. 84)

= Cables de extension (pag. 88)

= Antorchas MIG Bernard®y Tregaskiss™

indicados a continuacion. 0 ren_19tos. ) L. Cuando compre componentes por separado, visite
o = Funcion Auto Remote Sense" queselecciona automaticamente el control nuestro sitio web MillerWelds.com/equiptoweld
*Las dimensiones y el peso neto corresponden remoto conectado. 0 consulte a su distribuidor por otras opciones
unicamente a la soldadora. y accesorios de Miller®.
Rango Entrada en A con la salida nominal, 60 Hz Voltaje en Dimensiones* (incluyen ojal

Modelo Niimero de pieza de voltaje Salida nominal 200V 230V 460V 575V KVA kW circuito abierto de izado y prensaestopas) Peso neto*
CP 302 (N° 903 786) 200/230/460 V, solo maquina 14-44 300 A a 32 Ve, 38 33 16,5 13 131 123 14-44 Vee Alt.: 30" (762 mm) 332 libras

(N° 903 521) 575 V, solo maquina ciclo de trabajo Ancho: 23" (585 mm) (151 kg)

(N° 951 231) 200/230/460 V, paquete fijo 100% Prof.: 30,5" (775 mm)

(N° 951 230) 200/230/460 V, paquete MIGRunner
Deltaweld (N° 903 376) 200-208/230/460 V, solo maquina 10-32 300 A a 32 Ve, 48 42 21 17 169 129 Méximo 42 Vcc Alt.: 30" (762 mm) 323 libras
302 (N° 903 392) 230/460/575 V, solo maquina ciclo de trabajo Ancho: 23" (585 mm) (147 kg)

(N° 951 235) 200-208/230/460 V, paquete fijo 100% Prof.: 30,5" (775 mm)

(N° 951 299) 230/460/575 V, paguete fijo

(N° 951 234) 200-208/230/460 V, paquete MIGRunner

(N° 951 300) 230/460/575 V, paquete MIGRunner
Deltaweld (N° 903 377) 200-208/230/460 V, solo maquina 10-38 450 A a 38 Ve, 72 63 32 25 251 211 Maximo 48 Vce Alt.: 30" (762 mm) 384 libras
452 (N° 903 394) 230/460/575 V, solo maquina ciclo de trabajo Ancho: 23" (585 mm) (174 kg)

(N° 951 237) 200-208/230/460 V, paquete fijo 100% Prof.: 38" (966 mm)

(N° 951 301) 230/460/575 V, paguete fijo

(N° 951 236) 200-208/230/460 V, paquete MIGRunner

(N° 951 302) 230/460/575 V, paquete MIGRunner
Deltaweld (N° 903 396) 230/460/575 V, solo maquina 10-44 650 A a 44 Vec, - 96 48 38 382 342 Maximo 54 Vce Alt.: 30" (762 mm) 472 libras
652 (N° 951 239) 230/460/575 V, paquete fijo ciclo de trabajo Ancho: 23" (585 mm) (214 kg)

(N° 951 238) 230/460/575 V, paquete MIGRunner 100% Prof.: 38" (966 mm)

SiStema Delta' Fa b Vea el catalogo N° DC/15.0

Soldadora industrial con ciclo de trabajo del 100% y alimentador de alambre 24A con control remoto de
voltaje; ofrece un rendimiento confiable, probado en aplicaciones semiautomaticas en varias industrias.

El sistema DeltaFab esta disponible en tres formatos: maquina con alimentador
y antorcha, paquete fijo (agrega juego 4/0 para MIG), y paquete MIGRunner"
(agrega tren rodante/portacilindros al paquete fijo).
La serie Delta-Fab cuenta con medidores analégicos de fécil lectura y contactor para
soldadura de estado sdlido de mayor vida (til, ademas de las siguientes caracteristicas:
= Compensacion del voltaje de linea que compensa las variaciones del voltaje
de entrada.
_ = Pernos de salida para materiales especificos que proporcionan caracteristicas
T“EssovclcNEs Optimas de arco para aluminio, acero inoxidable y otros materiales.
| ErerrrirmIem - - Proteccion contra sobrecarga térmica que ayuda a evitar dafios a la maquina.
D o—gt é Se muestra el paquete = Control remoto de voltaje que permite ajustes en la celda de soldadura o remotos.

<]

Fase

Industrial ® CV

Procesos
= MIG (GMAW) . Niicleo fundente (FCAW)

Accesorios mas utilizados

= Tren rodante estdndar N° 042 886
(pag. 81)

= Portacilindros estandar N° 042 887
(pag. 81)

= Juego industrial 4/0 p/soldadura MIG
N° 300 390 (pag. 84)

= Cables de extension (péag. 88)

= Antorchas MIG Bernard® y Tregaskiss™

Cuando compre componentes por separado, visite

nuestro sitio web MillerWelds.com/equiptoweld

o consulte a su distribuidor por otras opciones

y accesorios de Miller® .

. 04 . . ann
jGEIDREE * Funcion Auto Remote Sense™ que selecciona automaticamente el control remoto
conectado.
*Las dimensiones y el peso neto correspond = Toma de corriente doble p/15 A, 115 Vca para conectar herramientas auxiliares.
dnicamente a la soldadora.
Rango Entrada en A con la salida nominal, 60 Hz Maximo voltaje de Dimensiones* (incluyen ojal

Niimero de pieza de voltaje Salida nominal 230V 460V 575V KVA KW circuito abierto de izado y prensaestopas) Peso neto*
(N° 951 304) 230/460/575 V, soldadora, alimentador y antorcha 10-45 375 A a 35 Ve, ciclo 69 345 2715 27,5 17,5 10-45 Ve Alt.: 30" (762 mm) 374 libras
(N° 951 233) 230/460/575 V, paquete fijo de trabajo 100% Ancho: 23" (585 mm) (180 kg)
(N° 951 232) 230/460/575 V, paquete MIGRunner Prof.: 30,5" (775 mm)
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" M IG Soldadoras y paquetes
GMAW
Industrial pesado

n u u
SISte ma I nvision M Pa PI Us ... catlogo N° DC/23.6 PeDC 3 1 Emodehvison

Fase

Cuenta con Alumination” para ofrecer la versatilidad de la soldadura de empuje y arrastre en aluminio trifésico.
de alc?nce extendido e incluye programas para MIG pulsado para otros alambres, brindando la jMejor! Procesos
solucion para todas sus necesidades de soldadura MIG. * MIG (GMAW) = Niicleo fundente (FCAW)
; Ve = MIG pulsado (GMAW-P)
Invision 352 MPa 6 450 MPa Invision 350 MPa, = Corte y ranurado por arco c/electrodo
At paquete refrigerado por de carbono y aire (CAC-A)
Solo maquina. agua, ilustrado con (Invision 352: electrodos de carbon
= NN alimentador doble de 1/4")
%’3 : (alambre no incluido). (Invision 450: electrodos de carbdn
Invision 450 de 5/16")

Construya su propio sistema

en nuestro sitio web
MillerWelds.com/equiptoweld
(consulte la pagina 17) o vea los
paquetes indicados a continuacion.

7D szt Antorchas de empuje y arrastre

disenadas para los alimentadores
de alambre 74 MPa Plus

Las antorchas exclusivas utilizan la
realimentacién del tacémetro de los
alimentadores MPa Plus para sincronizar
la velocidad del alambre de la antorcha

y el alimentador.

Miller recomienda

/7 XAL.

alambres de aluminio
(vea la pagina 90).

Invision 350 Mpa,
paquete refrigerado
por aire, ilustrado
con alimentador
simple.

XR-Aluma-Pro™ Plus

15 pies (4,5 m),

refrigerada por aire N° 300 000 001
25 pies (7,5 m),

refrigerada por aire N° 300 001 001
35 pies (11,5 m),

Paquete fijo Invision MPa Plus P_aquete Invision MPa Plus MIGRunner™ N refrigerada por aire N° 300 264 001
Paquete fijo sin tren rodante/ portacilindros. Sistema MIGRunner con tren rodante/portacilindros. 15 pies (4,5 m)
Viene completo con: Se provee completo con todo lo incluido en el paquete fijo, ademas refrigerada por agua  N° 300 003 001
® Invision 352 MPa o 450 MPa con o sin toma de corriente auxiliar de lo siguiente: » ) 25 pies (7,5 m),
» Alimentador de alambre individual o doble 74 MPa Plus con rodillos * Tren rodante/portacilindros (carro MIGRunner para alimentadores refrigerada por agua  N° 300 004 001
de alimentacion simples o tren rodante y portacilindros para alimentadores dobles) f
. . 35 pies (11,5 m),
. Alntor_cha de empuije y arrastre de 25 pies (7,5 m) XR-Aluma-Pro Plus para refrigerada por agua  N° 300 265 001
aluminio
* Antorcha Bemard® Q400 de 15 pies (4,5 m) (dos incluidas c/alimentadores iTAMBIEN DISPONIBLE! Paquetes para soldadura de empuje con Accesorios mas utilizados
dobles) antorcha Q400. Ofrece las mismas caracteristicas de arco que la = Carro MIGRunner™ (solo alimentadores
® Juego industrial 4/0 p/soldadura MIG con conector Dinse (vea el contenido Invision y la capacidad sinérgica para MIG en una gran variedad simples) N° 195 445 (pég. 81)
en la pag. 84) de aleaciones. Para mas informacion, visite nuestro sitio web * Tren rodante/ portacilindros N° 300 408
= Coolmate™ 3 para alimentadores simples o Coolmate™ V3 para alimentadores MillerWelds.com o consulte a su distribuidor. (pag. 81)
dobles (solo para paquetes refrigerados por agua) = Juego industrial 4/0 p/soldadura MIG con
conector Dinse N° 300 405 (pag. 84)
Programas integrados para MIG y MIG pulsado que ajustan La funcién Profile Pulse” ofrece m = Cables de extension (pag. 88)
Zrcl 2 2o A q - - - =] .
automaticamente los parametros optimos para una amplia variedad  una soldadura con aspecto e g . . 25 pies (7,6 m)  N° 247 831 025
de alambres, proporcionando productividad inmediata. de TIG con la simplicidad " o g 50 pies (15m)  N° 247 831 050
L . N
Alumination* permite el uso de una antorcha de empuje y arrastre ¥ Productividad de la MIG. 80 pies (24,4 m) N° 247 831 080
de largo alcance para una alimentacion de alambre de aluminio El control optimizado del arco desde el comienzo hasta el final C”a"d‘:jc""?p,t’e Com’t’onef;,fes pZ’
confiable y consistente. se logra conectando la soldadora Invision MPa a un alimentador Separaao, Visite NUESIro sitio el
» 74 MPa Plus MillerWelds.com/equiptoweld o consulte
El modelo Invision 352 puede conectarse . a su distribuidor por otras opciones
a cualquier voltaje de alimentacion Arco robusto y estable, atn cordones cortos, ofrece un control y accesorios de Miller®.
Fower Management Toctnolom™—(908-575 V) sin puente manual. El modelo  mejorado con un aporte de calor reducido y la posibilidad de soldar
450 se conecta manualmente a 230/460 V. un mayor rango de espesores de material.
MIG sinérgico pulsado. Seglin aumenta o disminuye la velocidad Facil de configurar. Seleccione el didametro y el tipo del alambre,
de alimentacion, los parametros del pulso también aumentan y el gas que esta utilizando, defina la velocidad de alimentacién
o disminuyen para lograr la cantidad de potencia necesaria. del alambre y encienda un arco.
Nota: consulte la tabla de comparacion de las Soluciones de aluminio en la pagina 12. *Paquetes adicionales disponibles — visite el sitio web MillerWelds.com o consulte con su distribuidor.
**Ciclo de trabajo obtenido con cable de alimentacién AWG 6 (unidad suministrada con cable AWG 8). ***Las dii iones y el peso corresponden tinicamente a la soldadora.
Paquetes con
refrigeracion por agua Méximo
¢/ toma de corriente Rangos de voltaje de
Modelo auxiliar y antorcha amperaje / Entrada en A con la salida nominal, 60 Hz circuito Peso
(solo maqui Aluma-Pro* Paquetes refri por aire* 6n | voltaje Salida nominal 208V 230V 400V 460V 575V kVA kW abierto Dimensiones*** neto***
Invision 352 MPa Paquete fijo (N° 951 | Paquetes fijos c/antorcha Aluma-Pro Trifasica Modo CC: 350Aa34Vee, | 404 361 206 178 141 142 136 | 75Vec Alt.: 17" (432 mm) 80 libras
(N° 907 431) 377) c/alimentador (N° 951 283) c/alimentador simple 5-425A ciclo de trabajo Ancho: 12,5" (318 mm) | (36,3 kg)
(N° 907 431 001) | simple (N° 951 285) c/alimentador doble Modo CV: 60% Prof.: 24" (610 mm)
¢/toma de corente | (N° 951 378) Paquetes MIGRunner c/antorcha Aluma-Pro 10-38V
auxiliar ¢/alimentador doble | (N° 951 287) c/alimentador simple Monofasica | Modo CC: 300Aa32Vec, | 608 546 297 245 199 11,7 112
Paquetes MIGRunner | (N° 951 289) c/alimentador doble 5-425A ciclo de trabajo
(N° 951 379) Paquetes MIGRunner c/antorcha solo Modo CV: 60%**
c/alimentador simple de empuje modelo Q 10-38V
(N° _951 380) (N° 951 411) c/alimentador simple
¢/alimentador doble | (N° 951 417) c/alimentador doble
Invision 450 MPa | — Paquetes MIGRunner ¢/antorcha solo Trifasica Modo CC: 450 Aa38Vee, | — 51 - 216 - 22 189 | 90Vec Alt.: 17,25" (438 mm) 122 libras
(N° 907 485) de empuje modelo Q 15-600 A ciclo de trabajo Ancho: 14,5" (368 mm) | (55,3 kg)
¢/toma de corriente (N° 951 456) c/alimentador simple Modo CV: 100% Prof.: 27,125" (689 mm)
auxiliar (N° 951 457) c/alimentador doble 10-38V
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6pcionés bpimizadas e alimentacion de alambre

Personalice su sistema de soldadura MIG industrial con los alimentadores de alambre indicados a continuacion. Todos los
alimentadores MPa Plus admiten antorchas de empuje y arrastre. La combinacion entre el alimentador y una antorcha XR-Aluma-Pro*
Plus es una excelente opcion para soldar aluminio.

Nota: los alimentadores incluyen la antorcha Q-Gun™ de
Bernard® (una para modelos simples y dos para dobles)

y rodillos de alimentacion. Los alimentadores son de 14
patillas, pero solo funcionan sinérgicamente con una maquina
MPa. Vea més informacién sobre los alimentadores 74 MPa
Plus en la pagina 29.

Alimentadores MPa Plus serie 70

Modelo para un alambre N° 951 291
Modelo para dos alambres  N° 951 292

Alimentadores montados en brazo Swingarc™
con caja de control MPa Plus serie 70

Modelos para N° 951 437 8 pies (2,4 m)

un alambre N° 951 438 12 pies (3,7 m) Nota: los alimentadores Swingarcs incluyen la antorcha
N° 951 439 16 pies (4,9 m) Q-Gun™ de Bernard® (una para modelos simples y dos

Modelos para N° 951 440 8 pies (2,4 m) para dobles) y rodillos de alimentacion.

dos alambres N° 951 441 12 pies (3,7 m)
N° 951 442 16 pies (4,9 m)

Poste tubular NO incluido. Debe ser pedido por separado.
N° 149 838 Poste de 4 pies con base de 18 pulgadas
N° 149 839 Poste de 6 pies con base de 18 pulgadas

Caja de control MPa Plus serie 70’ cables Nota: se ilustra la configuracion remota simple.
H ic Opciones de montaje flexible para - .
y motores de alimentacion de alambre mnfu,;m P La configuracién remota doble también esta
Adaptaciones de brazo o base del dispon{'b/e. Para mas informacion, visitg nqes_tro sitio
alimentador N° 195 369 web MillerWelds.com o consulte a su distribuidor.

I Antorcha NO incluida.
Debe ser pedida por separado.

_——

*Longitudes personalizadas disponibles hasta 50 pies (16,5 m),
en incrementos de 5 pies (1,5 m).

Caja de control MPa Plus Cable de control del motor de la MPa Plus* Conjunto del motor de alimentacion
N° 300 738 S-74 MPa Plus N° 254 864 010 10 pies (3 m) de alambre de la MPa Plus
N° 254 864 025 25 pies (7,6 m) N° 300 740 Accionamiento para zurdos

Una herramienta en linea para
construir su propio sistemal industrial

iApunte y haga clic para crear un sistema completo
de soldadura!

= Configuracion rapida, facil y precisa del sistema. Construya su propio sistema
personalizado para sus necesidades exclusivas.

= Un sistema inteligente qué solo muestra opciones que pueden combinarse.

= Personalizacion para cubrir sus necesidades. Escoja soldadora, alimentador,
antorcha MIG (Bernard, Tregaskiss o Miller), rodillos de alimentacion y tubos
de contacto. All Neccessories” incluido—cables principales y secundarios,
conectores rapidos, pinzas de masa, reguladores, mangueras de gas y mas.

= Los precios de lista estan disponibles las 24 horas del dia, 7 dias a la semana,
para que estime su presupuesto.

= Personalice los componentes de su alimentador. Seleccione la antorcha,
los tubos de contacto y los rodillos de alimentacion que desea incluir con
su alimentador.

= Personalice sus cables secundarios con las terminaciones que desee.
Los cables son montados en fabrica para aumentar su confiabilidad.

= Envio rapido y conveniente. Los elementos estandar normalmente llegan
el mismo dia, y Tos pedidos mas personalizados dentro de las 48 horas.

A Construya su sistema en MillerWeIds.com/equiptoweld

%
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SiStemas Axcess® Vea el catalogo N° DC/8.0

Optimice su sistema industrial de soldadura MIG con el control digital y el rendimiento excepcional
de MultiMIG® . Un alimentador de alambre exclusivo, programable por menii, ofrece una verdadera

solucion sinérgica.

Axcess 300, 450 6 675 Solo maquina.

—==mmass.  Construya su propio sistema
Lgld/ll’m en nuestro sitio web
7 /74)) MillerWelds. com/equiptoweld

(consulte la pagina 17) o vea los
paquetes indicados a continuacion.

Paquete fijo Axcess (disponible solo con los modelos 300 y 450)

Pagquete fijo sin tren rodante/portacilindros.

Viene completo con:
= Soldadora Axcess

= Alimentador de alambre con rodillos de alimentacion Axcess

= Antorcha Q-Gun™ de Bernard®

szm Permite conectarse a cualquier voltaje de alimentacion
et (208-575V) sin puente manual. Asegura

una salida uniforme y sélida adn con un suministro
de energia fluctuante.

Puerto serie RS-232, que permite acceder a la transferencia de datos
y a la descarga de programas opcionales desde el sitio web
MillerWelds.com/advanced.

El alimentador de alambre de cuatro rodillos de la Axcess estd combinado
con una interfaz de operario que no deja ningtn control en la soldadora.

Los programas de soldadura MIG incluyen a los programas para pulso
estandar o adaptativo Accu-Pulse® y Accu-Curve™ para MIG convencional
y con alambre con nicleo metélico.

Nota: busque videoclips de alta velocidad de los programas Accu-Pulse® Accu-Curve’;
Accu-Speed™ y del simulador del panel delantero en MillerWelds.com/advanced.

El proceso MIG Accu-Pulse® ofrece un control preciso del arco atin sobre
soldaduras provisorias y en esquinas cerradas.

La tecnologia SureStart® proporciona inicios de arco uniformes mediante
el control de los niveles de potencia para combinaciones especificas
de alambre y gas.

Paquete Axcess MIGRunner™ (disponible solo con los modelos 300 y 450)
Sistema MIGRunner con tren rodante/portacilindros.

Se provee completo con todo lo incluido en el paquete fijo,
ademaés de lo siguiente:
*= Tren rodante/portacilindros

= Juego industrial 4/0 para soldadura MIG (vea en la lista de la derecha

el contenido del juego)

*Paquetes adicionales disponibles — visite el sitio web MillerWelds.com o consulte con su distribuidor.
**Las dimensiones y el peso corresponden tinicamente a la soldadora.

Industrial @ wodeio 300
Industrial pesado

cvie| 3

Procesos

Multi-MIG®

= MIG Accu-Pulse® (GMAW-P)
- Accu-Curve™
- Accu-Speed™ (opcional)

= MIG pulsado (GMAW-P)

= MIG (GMAW)

= Nicleo metélico

® Funcién RMD® Deposicién regulada
de metal (GMAW-SCT) (opcional)

= También se puede activar el ranurado
con arco de carbono en aire (CAC-A)

Modelos 450/675

Accesorios Axcess mas utilizados

= Accu-Speed™ (pag. 21)
Para Palm N° 300 719
ParaPC  N° 300 720

= RMD® (Deposicién regulada de metal)
(pag. 21)
Para Palm N° 195 252
ParaPC ~ N° 300 721

= Software de gestién de archivos para PC
Axcess® N° 300 529

= Software de gestién de archivos para PC
WaveWriter™ (consulte en fabrica)

= Carro para alimentador N° 142 382
(pag. 81)

= Tren rodante y portacilindros (solo Axcess
300 y 450) N° 300 408 (pég. 81)

* Juego industrial 4/0 p/soldadura MIG
N° 300 390 (pag. 84)

Incluye regulador/medidor de flujo Smith®
con 10 pies (3 m) de manguera de gas,
10 pies (3 m) de cable de soldadura

4/0 con terminales para el alimentador

y 15 pies (4,6 m) de cable de masa

con pinza en C de 600 A.

Equipos de antorcha de aluminio—para
empujar el alambre de aluminio (pag. 84)
0,035", 10 pies (3 m)  N° 300 541
0,047", 12 pies (3,7 m) N° 300 542
1/16", 12 pies (3,7 m) N° 300 543
Los equipos incluyen rodillos de
alimentacién de 0,035"; 0,047" 6 1/16"
y antorcha Q-Gun™ de Bemard® de

10 6 12 pies

Cuando compre componentes por
separado, visite nuestro sitio web
MillerWelds.com/equiptoweld o consulte

a su distribuidor por otras opciones
y accesorios de Miller® .

Rangos de Salida nominal de Entrada en A con la salida nominal, 50/60 Hz. Maéximo voltaje de Peso
Modelo Niimero de pieza* amperaje / voltaje | corriente trifasica 208V 230V 400V 460V 575V kVA kW circuito abierto Dimensiones** neto**
Axcess (N° 907 150) Solo maquina 5-400 A 300 A a 29 Vee, 33297 169 146 116 11,7 112 80 Vee 300 Alt.: 23" (584 mm) 116 libras
300 (N° 951 227) Paquete fijo 10-44V ciclo de trabajo 60% 450 Alt.: 31" (787 mm) (52,6 kg)
(N° 951 226) Paquete MIGRunner 675 Alt.: 39" (991 mm)
Axcess (N° 907 152) Solo mdquina 5-600 A 450 A a 36,5 Ve, - 60 337 288 228 238 229 80 Voo Ancho: 17" (432 mm) 163 lbras
450 (N° 951 229) Paquete fijo 10-44V ciclo de trabajo 100% Prof.: 22,5" (572 mm) (73,9 kg)
(N° 951 228) Paquete MIGRunner
Axcess (N° 907 154) Solo maquina 5-900 A 675 Aa 38 Vce, - 89,7 - 437 348 357 344 80 Ve 208 libras
675 10-44v ciclo de trabajo 100% (94,3 kg)
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Opcio ;35 de alimentacién de alambre

Personalice su sistema industrial de soldadura MIG con las opciones de alimentacion de alambre
indicadas a continuacion.

Alimentadores Axcess®
Modelo para un alambre N° 951 311
Modelo para dos alambres N° 951 431 Nota: los alimentadores

Se requiere un cable de control para interconexion DeviceNet
del alimentador por maquina. Consulte mas abajo los nimeros
de pieza de cables y motores para alimentadores de alambre.

Axcess ahora incluyen la
antorcha Q-Gun™ de
Bernard® (una para los
modelos con un alambre
y dos para los de dos
alambres).

™

Alimentadores montados en brazo Axcess® ROl Swingarc
Modelos para un alambre N° 951 383 8 pies (2,4 m)
N° 951 384 12 pies (3,7 m)
N° 951 385 16 pies (4,9 m)
Modelos para dos alambres N° 951 386 8 pies (2,4 m)
N° 951 387 12 pies (3,7 m)
N° 951 388 16 pies (4,9 m) )
Los alimentadores de alambre semiautomaticos montados en brazo Poste tubular NO incluido. Nota: los alimentadores

Swingarc ofrecen a las estaciones de soldadura MIG de alto volumen Debe ser pedida por separado. Swingarcs incluyen la
.2 . .2 T ] . o i - ™
de produccién una dimension extra en flexibilidad y eficiencia. pgLios g pseldeibiesleopibase BRI e
, iy X L . de 18 pulgadas Bernard® (una para los
Con ellos usted obtendra una solucion eficaz que maximiza la salida, N© 149 839 Poste de 6 pies con base S G e
especialmente cuando trate con soldaduras de gran tamano de 18 pulgadas y dos para los de dos
y en lugares de dificil acceso. alambres).
~—"

Axcess® ROI (Interfase remota del operario)

ROI simple N° 195 238

ROI doble N° 195 433

La ROl incluye la interfaz de operario y el control del
motor del alimentador de alambre en una caja de
metal separada, lo cual permite colocar la soldadora,
el conjunto motor de alimentacién y la interfaz del
operario (ROI) en tres lugares separados. NO incluye el
conjunto motor de alimentacion de alambre AA-40GB,
el cable de control del motor y el cable de control

Auto ROI N° 195 239

El modelo Auto ROI es diferente

de otros modelos ROI pues permite
controlar equipos automatizados
simples con dos contactos
programables cuando se la utiliza

con la opcién semiautomatica Axcess
Y la parada de emergencia (E-Stop).
Empleado para aplicaciones de

. o . . Panel trasero de la Auto RO/ izanidn fii
para interconexion DeviceNet del alimentador. donde se puede ver la automatizacion fijas/ gableadas.
Estos elementos deben pedirse por separado conexion para sefiales  INCluye cable de 30 pies para
(vea a continuacion). Ideal para adaptar brazos de entrada y salida. conectar a otros dispositivos externos.

de montaje existentes (Miller y competidores).

Cables y motores para alimentadores de alambre

Alicaci Base de
p! wacn:l::: |( ‘ alimentador
ar | N con soporte
adaptacion I© i E de carrete

de brazos |

. | N° 195369

L

‘ Opciones de montaje flexible

Antorcha NO incluida.
Debe pedirse por separado.

Soldadora
Axcess

ROI (Interfase remota
del operario)

Cable de control para Cable de control del motor* Conjunto motor de alimentacion

interconexion DeviceNet N° 242 395 020 20 pies (6,1 m) de alambre AA-40GB
*Longitudes personalizadas del alimentador* N° 242 395 030 30 pies (9 m) N° 195 426 Accionamiento a la izquierda
disponibles hasta 50 pies N° 242 209 005 5 pies (1,5 m) N° 242 395 050 50 pies (15,2 m) N° 195 515 Accionamiento a la derecha
(5 15;925 ’;’; g” n’q’)’”i]’;’;”;"lsoze e N° 242 209 010 10 pies (3 m) (Se requieren dos cables para ROl doble.) (Se requieren dos conjuntos motor de alimentacion
(3!&4 m)’en inz‘/rementos dep N° 242 209 025 25 pies (7,6 m) de alambre para la ROI doble.)
10 pies (3 m). N° 242 209 050 50 pies (15,2 m)
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Los productos que se muestran en esta seccion son mas complejos y podria
necesitar de la asistencia de Miller® o gastos adicionales para asegurar que

el sistema y los componentes requeridos sean correctamente seleccionados

e instalados. Consulte con la fabrica por TODAS las aplicaciones automatizadas
y robéticas al teléfono 1-920-954-3813.

SiStemas Axcess® Vea el catalogo N° AU/8.0

Para automatizacion robética —la perfecta integracion de la tecnologia de control digital combina
soldadoras con convertidor CA/CC con una interfaz robética.

AA-40GB Conjunto de motor de alimentacion de
alambre con OCP (proteccion contra sobrecorriente)
para proteger el sistema contra picos de corriente.
Disenado con caja de metal mejorada que incluye la
placa de circuito impreso. El panel posee una conexion
roscada para gas y un conector de un cuarto de vuelta
para el cable del motor que elimina el esfuerzo por
movimientos en los cables del motor y en los de
realimentacion del tacometro.

Permite conectarse a cualquier
E@m voltaje de alimentacion
Power Management Technology (208—575 V) sin puente
manual. Asegura una salida uniforme y sélida

alin con un suministro de energia fluctuante.

Los programas de soldadura MIG incluyen a los
programas para pulso estandar o adaptativo
Accu-Pulse®y Accu-Curve™ para MIG convencional
y con alambre con nicleo metalico.

El proceso MIG Accu-Pulse® ofrece un control preciso
del arco atn sobre soldaduras provisorias y en esquinas
cerradas.

La tecnologia SureStart® proporciona inicios de arco
uniformes mediante el control de los niveles de potencia
para combinaciones especificas de alambre y gas.

Software opcional Axcess:

Tandem Accu-Pulse™ (solo instalado en fabrica),
Accu-Speed” para Palm o PC, RMD® (Deposicion
regulada de metal) para Palm o PC, software de
gestion de archivos Axcess® para PC y software de
gestion de archivos WaveWriter” con Wave Shaping.

Motores AA-40GB
(Los cables de control del motor
se deben pedir por separado.)

Conexiones para
el motor AA-40GB.

Capacidades del proceso de soldadura Axcess® Multi-MIG®

Accu-Pulse®
Accu-Curve™
Accu-Speed™ (opcional)

Cortocircuito
estandar

Rociado
pulsado

Rociado
estandar

RMD*® Regulated

Proceso Metal Deposition (opcional)

Control del charco
de soldadura

Plano/horizontal Rend. en todas posiciones

Materiales finos/Llenado de huelgos

Nota: encuentre videoclips de alta velocidad de Accu-Pulse, Accu-Curve, Accu-Speed y del simulador del panel delantero en MillerWelds.com/advanced.

*Pida el conjunto de motor de alimentacion de alambre y el cable de control del motor de la longitud requerida.

MASzn]

MillerWelds.com/Advanced }WEB_E

Procesos

Multi-MIG®
= MIG Accu-Pulse® (GMAW-P)
- Tandem Accu-Pulse® (opcional)
- Accu-Curve™
- Accu-Speed™ (opcional)
= MIG pulsado (GMAW-P)
= Nicleo metélico
= MIG (GMAW)
® Funcién RMD® Deposicin regulada
de metal (GMAW-SCT) (opcional)

Conj. motor de aliment.
de alambre/cable de control
del motor requeridos
= Motor aliment. de alambre AA-40GB
(c/cable detec. de voltaje de 50 pies)
Accionamiento a la izquierda
N° 195 426
Accionamiento a la derecha
N° 195 515
(Pida el cable de control del motor
requerido por separado)
= Cable de control del motor
20 pies (6,1 m)  N° 242 395 020
30 pies (9 m) N° 242 395 030
50 pies (15,2 m) N° 242 395 050

Accesorios Axcess mas utilizados
= Accu-Speed™ (pag. 21)
Para Palm N° 300 719
ParaPC ~ N° 300 720
= RMD® (pég. 21)
Para Palm N° 195 252
ParaPC ~ N° 300 721
= Software de gestion de archivos
para PC Axcess® N° 300 529
= Software de gestion de archivos
para PC WaveWriter™ (consulte en fabrica)
= Interruptor de flujo de refrigerante
N° 195 461 (pég. 86)
= Toma de corriente/Juegos adaptadores
(se necesita uno por maquina)

ABB N° 194 793
Fanuc N° 194 791
Motoman N° 194 790
Panasonic N° 300 056
Universal N° 195 002

= Adaptador inteligente N° 300 012 —
permite configurar el sistema automatico
para que funcione como semiautomatico
= Soporte de motor Fanuc/Motoman
N° 300 013

:;':)ge‘::i:e 1 Salida nominal de Entrada en A con la salida nominal, 50/60 Hz. Maximo voltaje de

Modelo Niimero de pieza* voltaje corriente trifasica 208V 230V 400V 460V 575V KVA kW circuito abierto Dimensiones Peso neto
Auto-Axcess (N° 907 151) Soldadora basica 5-400 A 300 A a 29 Vee, 33 29,7 169 146 116 117 112 80 Vee 300 Alt.: 23" (584 mm) 116 libras
300 (N° 907 151-00-1) c/software Accu-Speed 10-44V ciclo de trabajo 60% 450 Alt.: 31" (787 mm) (52,6 kg)

(N° 907 151-01-1) c/software del proceso RMD 675 Alt.: 39" (991 mm)
Auto-Axcess (N° 907 153) Soldadora bésica 5-600 A 450 A a 36,5 Ve, - 60 337 288 228 238 229 | 80Vee Ancho: 17" 163 libras
450 (N° 907 153-00-1) c/software Accu-Speed 10-44y ciclo de trabajo 100% (432 mm) (73,9 kg)

Prof.: 22,5" '

(N° 907 153-01-1) c/software del proceso RMD ’

(N° 907 153-02-2) ¢/sincronizacion tandem (572 mm)
Auto-Axcess (N° 907 155) Soldadora basica 5900 A 675 A a 38 Vce, - 897 - 437 348 357 344 | 80Vee 208 libras
675 (N° 907 155-00-3) c/software Accu-Speed 10-44V ciclo de trabajo 100% (94,3 kg)

(N° 907 155-02-1) c/sincronizacion tdndem
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Accu-Pulse® ESTANDAR en todos los modelos Axcess®

El proceso Accu-Pulse permite un preciso control del arco pulsado. Accu-Pulse ofrece un dptimo control del
charco derretido y tiene potencia para aumentar las velocidades de alimentacion de alambre y la deposicién
en un 20 a 25 por ciento en muchas aplicaciones.

Accu-Pulse® tandem OPCIONAL en todos los modelos Auto-Axcess®

La tecnologia de Miller sincroniza los pulsos entre dos soldadoras Auto-Axcess para obtener dos arcos estables
e independientes en una antorcha. Cada alambre tiene su propia fuente de alimentacion, su alimentador

de alambre y su punta de contacto. La soldadura Accu-Pulse en tdndem unifica las caracteristicas de arco

de Accu-Pulse con las altas tasas de deposicion y las velocidades de desplazamiento que pueden lograrse
con el proceso en tandem.

Vea en la pagina 20 las soldadoras con Accu-Pulse en tandem opcional.

Accu-Curve" ESTANDAR en todos los modelos Axcess®

Accu-Curve es una variante del proceso Accu-Pulse. Las transiciones entre los voltajes de pico y de base son
“curvas”. Las transiciones curvas proporcionan una sensacion “mas suave” sin sacrificar las longitudes de arco
que permiten un mejor control del charco, que se han convertido en el sello distintivo del proceso Accu-Pulse.

Voltaje de pico

Voltaje <+—Voltaje

de base
predefinido
Puntos de inicio de la corriente fija
4—Rampas de CC
Limite minimo
de corriente

L J \_Y_J J
Pico en CV Base en CV Pico en CV

Base en CV

Nota: Accu-Curve puede agregarse GRATUITAMENTE
a sistemas Axcess o Auto-Axcess existentes;

para ello, debe actualizar el cddigo en linea en
MillerWelds.com/advanced. Se requiere

una Palm o una PC para transferir el cddigo

al sistema Axcess.

Procesos de soldadura opcionales basados en software

™

Accu-Speed
N° 300 719 para instalacion in situ con Palm*

N° 300 720 para instalacién in situ con PC**

Accu-Speed es una variante del proceso Accu-Pulse y fue desarrollado para los tipos de arco necesarios en

las aplicaciones de soldadura automatizada. Accu-Speed tiene un arco de conduccion mas fuerte que se puede
dirigir a la union, pero se mantiene estable atin con las altas velocidades de desplazamiento utilizadas en la
soldadura automatizada. En general, el proceso Accu-Speed tiene un voltaje y amperaje promedio menor

que Accu-Pulse, lo cual lo hace ideal para soldaduras fuera de posicion en modo manual.

RMD° (Deposicion regulada de metal)

N° 195 252 para instalacién in situ con Palm*

N° 300 721 para instalacion in situ con PC**

El proceso RMD (Deposicion regulada de metal) consiste en una transferencia de cortocircuito controlada con

precision. Es un método para detectar el momento en el que el cortocircuito va a desaparecer y luego reaccionar

rapidamente a estos datos cambiando los niveles (amperaje) de la corriente. Se caracteriza por un control
proactivo dindmico del charco de soldadura.

Nota: debe suministrarse el nimero de serie para

la instalacion in situ. Los equipos para instalacion in
situ incluyen un cable para conectarse a la Axcess,
pero requiere una Palm de mano o una version para
PC del software de gestion de archivos. Cada
soldadora Axcess nueva incluye una prueba GRATUITA
de Accu-Speed y RMD de 16 horas de duracion.

Vea en la pagina 20 las soldadoras con software
instalado en fabrica.

*La Palm de mano con ranura para tarjeta de datos
requerida, NO esta incluida.

**NO incluye el emulador basado en PC y el cable.

iReuniendo lomejor
de ambos mundos!

Los sistemas de automatizacion de soldadura de Miller combinan la robética
y la electronica de primera linea de Panasonic con los productos para
soldadura, los servicios y la asistencia de Miller, primeros en la industria.
Esta combinacion natural, retine los recursos de dos lideres mundiales en
tecnologia. Es por ello que ofrecemos una gama de productos integral que
incluye sistemas pre-integrados y componentes autonomos para soldadura

automatizada.

Ahora usted puede encarar los desafios de produccion mas exigentes del futuro
con su fiel socio en procesos de soldadura—un solo proveedor con el
sistema inteligente real requerido para lograr el rendimiento y el retorno

de la inversion que usted busca. Guiaremos todos sus pasos evaluando

sus opciones-de automatizacion y recomendando el sistema y el socio

de integracion que cubrla\ sus necesidades.

Ehcuentre mas informacion en/MillerWelds.com/automation
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MillerWelds.com/WireFeeders

Deteccion

Velocidad constante

de voltaje

Guia de

productos

.

Serie 70 S/D/DX —
simples y dobles

Serie 70 MPa Plus —
ples y dobles

ase®
X-TREME™ 12VS

£ 5 Tipo de alambre
2 25 o Nicleo  Niicleo
« E = 288 fundente fundente o
E @ i g "8 ESS doble autoprotegido .£
B3 ocs 5 2ES 2 potecin S . . - .
E S =E=EZ2&E&E2®E = Diametro del alambre Caracteristicas especiales Aplicaciones habituales
[ X ) 0,023"-0,052" (0,6-1,3 mm) Portétil, caja autocontenida, disefiado Fabricaciones metélicas, mantenimiento/

exclusivamente para maquinas Millermatic | reparacién, granja/hogar

8RC: 0,023"-5/64" (0,6-2 mm) |Portdtil, caja autocontenida, Construccion, mantenimiento en obra,
12RC: 0,023"-5/64" (0,6-2 mm) |control remoto fabricacidn en obra

0,023"-5/64" (0,6-2 mm) Dos rodillos de aliment. de cambio rapido
0,023'-3/32" (0,6-2,4mm) |Cuatro rodillos de aliment. de cambio répido

(]
<
O >

@®e]

o |
( cv @ 0,023"-1/8" (0,6-3,2 mm) Cuatro rodillos de alimentacion, control | Fabricacion pesada y liviana
Se recomienda usar la opcion de baja |de soldadura ajustable
velocidad para alambres de 1/8"
cv 0,035"-5/64" (0,9-2 mm) Alumination™ admite antorcha de empuje y| La fabricacién requiere varios tipos de
arrastre. Optimizado con Invision 352 MPa | alambre
Serie 70 Swingarc™ 300 0@ e cv 0,023"-5/64" (0,6-2 mm) Brazos de 8, 12 y 16 pies, 4 rodillos de | Fabricacion pesada y liviana
simples y dobles aliment., control de soldadura ajustable

SuitCase®
REME™ 8VS

23 [ ) @ @ | cc/ev 0,023"-1/16" (0,6-1,6 mm) Liviano, portatil, con capacidad para Construcciones navales, construccion,
carrete de 8 pulgadas de didmetro fabricacion en obra

cc/c @ cv+* | (@)| 0,023"-5/64" (0,6-2 mm) Liviano, portatil, con capacidad para Construcciones navales, construccién,
carrete de 12 pulgadas de didmetro fabricacidn en obra

Spoolmate™ serie 100 mn--n 0,023"-0,035" (0,6-0,9 mm) Econdmico, 135 A Fabricacion liviana en aluminio
-

 Sponinate™sero200_|25/@ (@] | |@)
o
| Xtpopsia 15/304 | 5@ | @

0,023"-0,035" (0,6-0,9 mm) Econdmico, 160 A Fabricacion liviana en aluminio

Portétil, carrete de 4", 15y 30 pies

T rannn
Commeres 71l0]0

rmeren e l0
woms|al0lo

CLASE: @ Industrial liviano Industrial @ Industrial pesado  CAPACIDAD: @ Diseiiado para este proceso
CLAVES DE CADA *El alimentador Millermatic Reach necesita una soldadora Millermatic 350P. Otros alimentadores requieren el control opcional Optima y un convertidor CC/CA recomendado.

PRODUCTO

pto para este proceso

**Algunos alambres autoprotegidos requieren salida de voltaje constante (CV). Miller recomienda emplear una maquina con salida CV siempre que sea posible.
Para obtener informacién més detallada, consulte las hojas de especificaciones de cada producto individual.

acerca de las opciones de alimentacion de alambre para MIG pulsado Axcess® y Auto-Axcess® en las p:
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A

SuitCase’ X-TREME' 8VS y 12VS

Vea el catalogo N° M/6.41

Industrial @ % Dﬁ

Uso con soldadoras de CC, modos CC/CV.

Procesos
* MIG (GMAW)
= Nicleo fundente (FCAW)

Soldadoras sugeridas

= Serie Dimension™ (pag. 45)

= Dimension™ NT 450 (pég. 45)
= Serie XMT® (pag. 46)

= XMT® serie MPa (pag. 47)

= Bobcat™ (pag. 54/60)

= Trailblazere (pag. 56/58/60)
= Big Blue® 300 Pro (pag. 61)
» Big Blue® 400/500 (pag. 63)

Antorchas sugeridas
= Bernard® Q300 (GMAW) (pag. 85)
= Bernard® Dura-Flux™ (FCAW)
(pég. 85)
* Roughneck® (GMAW) (pég. 85)
= [ronmate™ FC-1260 (FCAW) (pag. 85)

Accesorios mas utilizados
* Juego de medidores 8VS

N° 300 331 (pag. 84)
= Retencién de gatillo 8VS

Lleve la soldadura portatil al extremo — disponibles en dos tamaios, estos alimentadores con
deteccion de voltaje tienen todas las caracteristicas que siempre necesitara.

El menor tamaiio del 8VS lo hace ergonémicamente adecuado, liviano y
bien equilibrado para facilitar el transporte a lugares de soldadura alejados.
Pasa a través de una boca de inspeccion/boca de acceso de 14 pulgadas.

La caja de polipropileno con rieles de deslizamiento integrados tiene una
puerta para cambiar el alambre con el alimentador en posicion vertical.

La placa principal de circuitos impresos encapsulada en bandeja resiste
los ambientes mas agresivos y ofrece una confiabilidad excepcional.

La placa esta totalmente aislada del gatillo, de manera que un cortocircuito
en el gatillo de la antorcha no afectara el funcionamiento del alimentador.

Contactor mejorado para aplicaciones con gran amperaje y ciclos de
trabajo altos.

Medidores digitales con tecnologia SunVision" que pueden mostrar

el voltaje, la velocidad de alimentacion del alambre y también la corriente.
Los medidores se pueden leer atn bajo el sol. (En el modelo 8VS,

los medidores son opcionales.)

Las funciones de retencion del gatillo, avance lento del alambre
y purga de gas estan ubicadas en el panel delantero. (En el modelo 8VS,

ijPortatil!

SuitCase X-TREME

12vs
La imagen corresponde

a una SuitCase X-TREME 8VS

con antorcha Bernard Q300. la retencién del gatillo es opcional.) N° 300332 .
iLos modelos incluyen una antorcha Rango de voltaje mas amplio para alambres pequefios y grandes sin ) Jufgo de medidor de flujo
MIG Bernard Q300 (8VS/12VS) con N° 300 343

vibracion del contactor ni interrupciones del arco.

Valvula de gas con filtro doble que evita la acumulacion de suciedad
que afectaria el flujo de gas.

Excelentes inicios y rendimiento superior del arco para alambres de todo
tipo y tamafo, tanto en maquinas con salida CV o CC. (Se recomienda
utilizar CV (voltaje constante) para un mejor rendimiento del arco.)

a

E@ rodillos de alimentacion VK reversibles
para 2 medidas (0,045"y 1/16”")

0 una antorcha para alambre con ntcleo fundente Dura-Flux

(12VS) con rodillos de alimentacion VK reversibles de

2 medidas (0,068"/0,072" y 5/64")! Para conocer

mas opciones, visite nuestro sitio web

MillerWelds.com/equiptoweld (vea la pagina 17).

Visite nuestro sitio web MillerWelds.com o
consulte a su distribuidor por otras opciones
y accesorios de Miller®.

Capacidad nominal | Velocidad . » . L.

del circuito de alimentacién Tipo de alambre y didmetros Capacidad maxima
Modelo Niimero de pieza Alimentacion de soldadura del alambre admitidos del carrete Dimensiones Peso neto
SuitCase (N° 951 181) c/antorcha Bernard Q300 Opera en voltaje | 330 A con ciclo 50-780 PPM Alambre macizo: 0,023"-0,062" | 8" (203 mm), Alt.: 12,75" (324 mm) 28 libras
X-TREME (N° 951 182) c/antorcha Bernard Q300 y medidores de circuito abierto | de trabajo del 60% | (1,3-19,8 m/min.) (0,6-1,6 mm) 14 libras (6,4 kg) Ancho: 7,25" (184 mm) (13 kg)
8Vs (N° 951 183) c/antorcha Bernard Q300, medidores y retencién y voltaje de arco: El rango en modo CC Niicleo fundente: 0,030"-0,062" Prof.: 18" (457 mm)

de gatillo 14-48 Vec/ depende del voltaje (0,8-1,6 mm)
0CV méx. 110 de arco aplicado
SuitCase (N° 951 184) c/antorcha Bemnard Q300 425 A con ciclo Alambre macizo: 0,023"-5/64" | 12" (305 mm), Alt.: 15,5" (394 mm) 35 libras
X-TREME | (N° 951 185) c/antorcha Bemard Dura-Flux de trabajo del 60% (0,6-2 mm) 45 libras (20 kg) Ancho: 9" (229 mm) (159 kg)
12VS Niicleo fundente: 0,030"-5/64" Prof.: 21" (533 mm)
(0,8-2 mm)

Tabla de seleccién 1. No se recomienda su uso con soldadoras de CA.
Miller SuitCase’

2. Cuando se lo acopla con una soldadora con salida de corriente constante (CC), el alimentador VS variara la velocidad del alambre (WFS) para mantener el voltaje.
En tal caso, no puede garantizarse la precision de los parametros ni la de las tasas de deposicion. Para soldaduras criticas, Miller recomienda utilizar una soldadora de voltaje constante (CV).

Nota: utilice una fuente de alimentacion de CV para obtener el mejor rendimiento cuando suelde con alambre. Ademas, ajuste el alimentador VS en modo CV y la soldadora en modo CV o de
deteccion de voltaje, si corresponde.

SuitCase
X-TREME 8VS

Deteccion de voltaje

SuitCase
X-TREME 12VS

Deteccion de voltaje

Requisitos de la aplicacion

SuitCase 8RC Guia de seleccion

Control remoto
(velocidad constante)

SuitCase 12RC

Control remoto
(velocidad constante)

Soldadora modo CV (debe tener
una conexion de 14 patillas)

Soldadora modo CV (debe tener
una conexion de 14 patillas)

Cte. Continua’ modos CC/CV Cte. Continua’ modos CC/CV

Especificaciones fisicas

8" /14 libras 8"/ 14 libras 6 12" / 45 libras 8" /14 libras 8"/ 14 libras 6 12" / 45 libras

Rendimiento de soldadura

500 A al 100%

500 A al 100%

330 Aal 60%

425 A al 60%

Simplicidad y control

75 pies (22,5 m) (longitud total
de ambos cables: 150 pies
(45 m))

75 pies (22,5 m) (longitud total
de ambos cables: 150 pies
(45 m))

Mayor de 400 pies (120 m);

IM distancia depende de la soldadora,

la medida del cable de soldadura
utilizado y la comiente de soldadura

Mayor de 400 pies (120 m);

la distancia depende de la soldadora,
la medida del cable de soldadura
utilizado y la comiente de soldadura

2 (cable de soldadura,
alimentacién de 24 Vca/cable
de control de 14 patillas)

2 (cable de soldadura,
alimentacién de 24 Vca/cable
de control de 14 patillas)

1 (cable de soldadura)

1 (cable de soldadura)

Voltaje ajustado
en el alimentador

Voltaje ajustado
en el alimentador

Voltaje o corriente ajustados
en la soldadora

Voltaje o corriente ajustados
en la soldadora

- Purga de gas estandar

- Avance lento del alambre
(dentro de la caja)

- Retencidn de gatillo opcional

- Purga de gas estandar

- Avance lento del alambre
(dentro de la caja)

- Retencidn de gatillo opcional

- Purga de gas estandar

- Avance lento del alambre
(panel delantero)

- Retencién de gatillo opcional

Todos estandar (panel delantero)
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Los SuitCase 8RC y 12RC ofrecen control remoto del voltaje, tamaio pequeiio y liviano, y la
durabilidad necesaria para permanecer en servicio y cumplir con los programas de produccion.

T
EQUIPto]
’ng-ZD

iLos modelos incluyen una antorcha MIG Bernard Q300 con
rodillos de alimentacion VK reversibles de dos tamafios
(0,045” y 1/16”)! Para conocer mas opciones, visite nuestro
sitio web MillerWelds.com/equiptoweld (vea la pagina 17).

*Qtros modelos disponibles. El cable de extension remota debe pedirse por separado.

La puerta del SuitCase 12RC se abre con
el alimentador en posicion vertical y tiene
rieles de deslizamiento integrados.

Estuche totalmente cerrado, resistente a impactos,
retardante a las llamas, ofrece fuerza y durabilidad,
y protege los componentes y el alambre de

la humedad, el polvo y otros contaminantes.

Su diseiio ergonémicamente adecuado, liviano y
modular, estd bien equilibrado y permite su facil
transporte a lugares distantes, conservando su
capacidad de servicio.

Flexibilidad para trabajar con varios tipos
de alambres de hasta 5/64" de diametro.

Rodillos de alimentacién de cambio rapido

facilita la instalacion del alambre, el ajuste de

la tension y el cambio de los rodillos.

La manija de transporte se pliega para no molestar

al operario; no obstante, es lo suficientemente grande
para asirla con una mano enguantada.

Control remoto del voltaje—es una funcién estandar que
permite obtener una calidad de soldadura excepcional.

Valvula solenoide de gas— estandar.

Industrial ® CV Dﬁ

Uso con soldadoras de CC, modo CV.

Procesos
* MIG (GMAW)
= Niicleo fundente (FCAW)

Soldadoras sugeridas

* CP-302 (pag. 15)

= Deltaweld® 302 (pag. 15)

* |nvision® 352 MPa/450 MPa (pag. 16)

= Serie XMT® (excepto modelo VS)
(pag. 46)

= XMT® serie MPa (pag. 47)

= Trailblazer® (pag. 56/58/60)

Antorchas sugeridas

= Bernard® Q300 (GMAW) (pég. 85)

= Bernard® Dura-Flux™ (FCAW) (pég. 85)
= Roughneck® (GMAW) (pég. 85)

= [ronmate™ (FCAW) (pag. 85)

Accesorios mas utilizados

= Juego de medidores 12RC (pag. 84)

= Cables de extension (1 requerido)
25, 50, u 80 pies (7,6; 15 6 24,4 m)

SuitCase 8RC SuitCase 12RC se cambian facilmente — no requiere herramientas. (pag. 88)
La accesibilidad a los rodillos de alimentacion ! ;'E“;;; Ilgsa; de proteccion

* Juego de medidor de flujo N° 300 343
= Juego de sensor de voltaje/corriente
N° 195 194 (para ambos modelos —
requerido para el funcionamiento
del medidor digijtal con soldadoras
que no tengan las patillas Fy H en
el conector de 14 patillas)
Visite nuestro sitio web MillerWelds.com o
consulte a su distribuidor por otras opciones
y accesorios de Miller®.

Capacidad nominal | Velocidad " i
del circuito de alimentacion Capacidad maxima
Modelo Niimero de pieza* Alimentacion| de soldadura del alambre Tipo de alambre y didmetros admitidos del carrete Dimensiones Peso neto
SuitCase (N° 951 186) c/antorcha Bernard Q300 y voltaje 24 Vca, 7 A, | 500 A con ciclo de 75-700 PPM Alambre macizo 0,023"-5/64" (0,6-2 mm) 8" (203 mm), Alt.: 14,5" (368 mm) 22 libras
8RC remoto 50/60 Hz | trabajo del 100% (1,9-17,8 m/min.) Niicleo fundente 0,030"-5/64" (0,8-2 mm) 14 libras (6,4 kg) Ancho: 6,5" (165 mm) (10 kg)
(N° 951 187) c/antorcha Bemard Q300, medidores, Prof.: 15,625" (397 mm)
voltaje remoto y retencidn de gatillo
SuitCase (N° 951 188) c/antorcha Bemard Q300 y voltaje 24 Vca, Alambre macizo 0,023"-5/64" (0,6-2 mm) 12" (305 mm), Alt.: 15,5” (394 mm) 25,5 libras
12RC remoto 10A, Niicleo fundente 0,030"-5/64" (0,8-2 mm) 44 libras (20 kg) Ancho: 9" (229 mm) (11,6 kg)
(N° 951 189) ¢/antorcha Bemard Q300, medidores, | 50/60 Hz Prof.: 21" (533 mm)
voltaje remoto y retencion de gatillo

I P Industrial liviano ® CV DC
M I I I e rm atl C Rea c h Vea el catalogo N° M/6.8 Usar solo con soldadoras Millermatic.
Utilice el alimentador Reach con su Millermatic 212 Auto-Set, 252 6 350P para extender su drea de trabajo P :ﬁgigmw)

o0 para crear un alimentador doble, evitando el tiempo de inactividad por el cambio de carretes de alambre.

Millermatic hasta 40 pies (12 m)!

jExtienda el drea de trabajo de su

Basta de mover la maquina y de tirar
cables de alimentacion alrededor del taller.

JEXCLUSIVO! Auto-Gun Detect.' Cuando esta

conectada a una Millermatic 252 6 350P,
simplemente tire del gatillo en cualquier
antorcha y la maquina Millermatic recordara
el voltaje y la velocidad de alimentacion

La caja de polipropileno con rieles

= Niicleo fundente (FCAW)

= MIG pulsado (GMAW-P) con MM 350P
Soldadoras sugeridas

= Millermatic® 212 Auto-Set™ (pag. 10)
» Millermatic® 252 (pag. 10)

= Millermatic® 350P (pag. 11)
Antorchas sugeridas

de deslizamiento integrados le ofrece del alambre de la antorcha activa.

la posibilidad de cambiar facilmente
el alambre cuando esta en posicion vertical.

= MIGmatic™ M-25 (GMAW) (pég. 85)
= Bernard® Q300 (GMAW) (pag. 85)
Accesorios mas utilizados
= Tren rodante/portacilindros (pag. 81)
estandar N° 300 425
Version Premium N° 770 187
Visite nuestro sitio web MillerWelds.com
o consulte a su distribuidor por otras
opciones y accesorios de Miller® .

Tecnologia hibrida. Se conecta a la Millermatic
de 10 patillas y al circuito de salida de
soldadura. Elimina la necesidad de un contactor

Proceso de pulsado sinérgico cuando - ; -
electromecanico pesado — jmas portatil!

estd conectado a una Millermatic 350P.
Para cambiar la salida de soldadura

de forma remota, simplemente ajuste

la velocidad de alimentacién de alambre.

nominal idad de

Trabaja con cualquier antorcha MIG
compatible con Miller (se vende por
separado).

. del circuito alimentacion del ) Capacidad méaxima Peso neto con
Nimero de pieza de alambre Tipo y didmetro de alambre del carrete Dimensiones el conjunto del cable
(N® 907 438) Opera en voltaje | 300 A con ciclo de 50-700 PPM Acero macizo  0,023"-0,045" (0,6-1,2 mm) 12" (305 mm), Alt: 15,5" (394 mm) 48 libras (21,8 kg)

Conjunto de cable de 25 pies.(7,6 m) de circuito abierto | trabajo del 60% (1,3-17,8 m/min.) Acero inoxidable 0,030"-0,045" (0,8-1,2 mm) 45 libras (20 kg) Ancho: 9" (229 mm)

¥ voltaje de arco: El rango depende Aluminio 0,047" (1,2 mm) Prof.: 21" (533 mm)
14-100 Ve del voltaje de arco Nicleo metdlico 0,035"-0,052" (0,9-1,3 mm)
aplicado Alambre con

niicleo fundente 0,030"-0,052" (0,8-1,3 mm)
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Spoolmate

serie

100

Vea el catalogo N° M/1.45

Antorcha portacarrete confiable y econdmica; una alimentacion excelente para soldar aluminio. Para
usar con todas las Millermatic 140/180, Millermatic Passport Plus y Millermatic 211 Auto-Set con MVP.

iEl modelo

puntas de
contacto y
boquilla

jPortatil!

incluye maletin,

adicionales!

Antorcha portacarrete de uso industrial liviano con 135 A de
corriente nominal con un ciclo de trabajo del 30%.

Cable de conexion directa de 12 pies con prensaestopas

de servicio pesado. Ofrece alcance extendido y accesibilidad

a su trabajo.

Rodillos de alimentacién con doble ranura moleteada en V
con ajuste de tension para una alimentacion uniforme con
diferentes tipos de alambre.

Portacarrete transparente que protege el alambre y permite
ver facilmente el carrete.

Industrial liviano

Uso con soldadoras de CC, mo

Proceso = MIG (GMAW) con alambres
de aluminio y otras aleaciones blandas

Soldadoras sugeridas

= Millermatic® 140 Auto-Set™ (pag. 8)

= Millermatic® 180 Auto-Set™ (pag. 8)

= Millermatic® 211 Auto-Set™ con MVP™
(pég. 9)

= Millermatic® Passport® Plus (pag. 9)

Accesorios mas utilizados

= Juego de adaptacion para las
Millermatic 140 y 180 (anteriores al
N° de serie LH210051N) N° 300 409

Visite nuestro sitio web MillerWelds.com o

consulte a su distribuidor por otras opciones
y accesorios de Miller®.

Salida de nominal

ion del alambre del alambre admitido Capacidad maxima del carrete

Niimero de pieza

(N° 300 371) 135 A, ciclo de trabajo 30%

de ali
5-365 PPM (MM 140)

65-625 PPM (MM 180)
70-370 PPM (MM Passport Plus)

0,030"-0,035" (0,8-0,9 mm) Aluminio
0,023"-0,035" (0,6-0,9 mm) Acero y acero inoxidable

4" (102 mm)

65-625 PPM (MM 211)

SpOOImateTM serie 200 Vea el catalogo N° M/1.47

Antorcha portacarrete muy confiable y economica; una alimentacion excelente para soldar aluminio.
Diseiada para aficionados y fabricacion liviana. Para usar con Millermatic 212 Auto-Set y Millermatic 252.

jPortatil!

Antorcha portacarrete de uso industrial liviano con 160 A de corriente nominal
con un ciclo de trabajo del 60%.

Cable de conexion directa de 20 pies con prensaestopas y proteccion. Ofrece alcance
extendido y accesibilidad a su trabajo.

El ajuste de la velocidad del alambre se realiza en la antorcha—no en la maquina—
para facilitar la configuracion.

Facil acceso al conjunto impulsor y a los rodillos de alimentacion.

Gatillo de dos niveles con valvula de gas integrada que permite activar el preflujo
y el postflujo.

Extraccion del tubo sin herramientas, facilita el reemplazo de los tubos de la
antorcha. jTres tubos opcionales para la antorcha!

Dimensiones
Alt.: 11,5" (291 mm)

Ancho: 3" (76 mm)
Largo: 13" (330 mm)

Peso de la antorcha con cable completo

6 libras (2,7 kg)
9 libras (4,1 kg) con el maletin

Industrial liviano ® CV DC
Uso con soldadoras de CC, modo CV.

Proceso = MIG (GMAW) con alambres
de aluminio y otras aleaciones blandas

Soldadoras sugeridas
= Millermatic® 212 Auto-Set™ (pag. 10)
= Millermatic® 252 (pag. 10)

Accesorios mas utilizados
* Tubo a 45 grados N° 300 591
= Tubo de extension de 9" N° 300 592
= Tubo para semicio pesado N° 300 593
= Cable adaptador para Spoolmatic
N° 195 287 Permite la conexién con
las antiguas Millermatic 210 y 212 (sin
Auto-Set). Velocidad de alimentacion
de alambre controlada en la méaquina.
Visite nuestro sitio web MillerWelds.com o
consulte a su distribuidor por otras opciones
y accesorios de Miller®.

nominal

de ali

on del alambre | Diametro del alambre admitido Capacidad maxima del carrete

Niimero de pieza = Salida de

(N 300497) 160 A, ciclo de trabajo 60%
200 A con ciclo de trabajo
del 60% con tubo opcional
para servicio pesado

70-875 PPM

0,030 - 0,035" (0,8 - 0,9 mm) Aluminio
0,023" - 0,035" (0,6 - 0,9 mm) Acero dulce e
inoxidable

4" (102 mm)

Dimensiones

Alt.: 9" (229 mm)
Ancho: 2,5" (64 mm)
Largo: 14,5" (368 mm)

Peso de la antorcha con cable completo
11 libras (5 kg)

Explore su pasion,
Construya su negocio

¢Necesita consejo para mejorar sus operaciones de
fabricacion o construccion? ¢Tiene una pasion por los
deportes motorizados? ¢0 simplemente esta buscando
inspiracion para un proyecto? Explore las secciones de
Industrias e Intereses en MillerWelds.com y encontrara
articulos técnicos, estudios de casos, productos, noticias
y recursos en linea orientados especificamente para
usted. iDéjenos ayudarle a realizar su trabajo!

Siga conectado a MillerWelds.com/interests
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Antorchas con empunadura tipo pistola ... w1z

N

Aluminio

DE ALAMBRE |

Las antorchas portacarrete Spoolmatic y las antorchas de empuje y arrastre XR son las elegidas
por los profesionales para obtener resultados excepcionales en soldadura con aluminio en

aplicaciones industriales o comerciales.

Antorcha portacarrete
Spoolmatic con
empunadura
tipo pistola

iPortatil!

Antorcha de empuje
y arrastre XR-A
con empunadura
tipo pistola

Miller recomienda alambres de aluminio

®
(vea la pagina 90).

Recomendaciones de conexion

Fabricadas para comodidad del operario, nuestras bien
equilibradas antorchas con empunadura tipo pistola le ofrecen
portabilidad y un cable de 15 6 30 pies para soldar en lugares
de dificil acceso.

Las puntas de contacto de una vuelta, para cambio rapido,
ofrecen un excelente rendimiento y son faciles de reemplazar.
Los tubos son compatibles con Roughneck® y Bernard®
Centerfire™ .

Facil acceso al sistema alimentador y tubo del cabezal
removible, que reducen el tiempo de mantenimiento pues
ofrecen un medio simple para cambiar los rodillos de
alimentacion y el tubo del cabezal, y realizar el mantenimiento
de rutina sin desmontar la antorcha.

Caja mejorada, mas robusta fabricada con extrusion de
aluminio en lugar de fundicion.

Ajuste de la velocidad del alambre en el mango

de la antorcha y rodillos alimentadores reversibles,

que ahorran tiempo y dinero.

Caracteristicas adicionales de las antorchas
portacarrete Spoolmatic®

Valvula de gas incorporada, que elimina la necesidad de purgar
largas mangueras de gas.

Gatillo de dos niveles, incluye preflujo de gas.

Portacarrete giratorio en 180 grados.

Caracteristicas adicionales de la pistola de empuje

y arrastre XR"

Se encuentran disponibles ambas versiones, refrigeradas por

aire o por agua.

La funcidn de retencién del gatillo reduce la fatiga del operario

pues permite soldar sin mantenerlo apretado. (Caracteristica

disponible sélo cuando se la vincula con controles XR"

0 XR-AlumaFeed")

Cable con forro reemplazable que reduce el costo y el tiempo de

mantenimiento de las piezas al ofrecer un método simple para

retirar y reemplazar el forro y no el cable de alimentacion completo.
*Producto discontinuado.

Antorchas con Fuente de alimentacién modo CV

Control/Mddulo/Cable

empufiadura tipo Millermatic Vintage® 250% 250MP*

Necesita modulo N° 043 084

pistola

15A/30A Millermatic DVI™* DVI2"* 210% 212*

Necesita cable adaptador N°® 195 287
(WFS controlado en la maquina)

Millermatic 212 Auto-Set, 250X* 251% 252, 300 ¢/medidores* 350% 350P, Shopmate 300 DX

Conexidn directa

AlumaPower 350 MPa/450 MPa, serie CP, serie Deltaweld® , serie Dimension, Regency® 250% Shopmaster™*
serie XMT, Big Blue 300 Pro, Big Blue 350 PipePro, Trailblazer 275 DC, 302, 302 Air Pak™

Necesita WC-24 N° 137 549

Serie Bobcat™ , Miller Legend® 302*

Necesita WC-115A N° 137 546-01-1

Antorchas con Millermatic 252, 350*% 350P

Conexion directa

empuiiadura tipo
pistola XR 15A/30A
¥ XR 15W/30W

AlumaPower 350 MPa/450 MPa, serie Deltaweld® , serie Dimension, serie Invision™ , serie XMT (excepto modelo VS),
Big Blue 300 Pro, Big Blue 350 PipePro, Trailblazer 275 DC, 302, 302 Air Pak™

XR-AlumaFeed™ (pég. 13) o controles
XR" (pdg. 27)

*Los rodillos de alimentacion y los juegos de rodillos de alimentacion deben pedirse por separado. A = refrigeracion por aire W = refrigeracion por agua

Industrial @ Sspooimatic 154/30A
Industrial pesado @ Pistola xR

Uso con soldadoras de CC,
—| 7

modos CC/CV.

Procesos

= MIG (GMAW) c/aluminio y otros
alambres (las antorchas XR requieren
componentes opcionales especificos
para usar alambre duro)

* MIG pulsado (GMAW-P) con fuente
de alimentacion pulsante opcional

Soldadoras sugeridas

Solo para antorchas Spoolmatic

= Millermatic® 212 Auto-Set™ (pag. 10)

= Shopmate™ 300 DX (pég. 45)

= Bobcat™ (pag. 54/60)

Para antorchas Spoolmatic y XR

= Millermatic® 252 (pég. 10)

= Millermatic® 350P (pag. 11)

= AlumaPower™ 350 MPa/450 MPa
(pag. 13)

= CP-302 (pag. 15)

= Serie Dimension™ (pag. 45)

= Serie XMT® (excepto modelo VS)
(pag. 46)

= XMT® serie MPa (pag. 47)

= Trailblazer® (pags. 56/58/60)

= Big Blue® 300 Pro (pag. 61)

= Big Blue® 350 PipePro® (pag. 62)

Accesorios mas utilizados

Controles de soldadura solo para

antorchas Spoolmatic

= WC-24 N° 137 549 (pég. 88)

= WC-115A N° 137 546 (pag. 88)

= WC-115A (con contactor)
N° 137 546-01-1 (pag. 88)

= WC-115 Juego de contactor
N° 137 548 (pag. 88)

Alimentadores solo para antorchas XR

= Controles para XR-AlumaFeed™
(pég. 13) o XR™ (pag. 27) —
Requerido con la mayoria
de las soldadoras. Vea la tabla
de recomendaciones de conexion
a la izquierda.

= Juego de forro p/alambre duro
N° 198 377

Visite nuestro sitio web MillerWelds.com o

consulte a su distribuidor por otras opciones
y accesorios de Miller®.

Salida de soldadura

Modelo Nimero de pieza* nominal

Capacidad maxima

Velocidad de alimentacion del alambre Didmetro del alambre admitido del carrete

Peso de la antorcha

Dimensiones con cable completo

Spoolmatic 15A (N° 195 156) Cable de 15 pies (4,5m) = 200 A con ciclo de

trabajo del 100%

70-875 PPM (1,8-22,2 m/min.) La velocidad
de alimentacion del alambre depende en la

Alambre de aluminio de 0,030"-
1/16" (0,8-1,6 mm) y alambre

4" (102 mm)

Alt.: 10,25" (260 mm)
Ancho: 2,5" (64 mm)

9 libras (4,1 kg)

Spoolmatic 30A (N° 130 831) Cable de 30 pies (9 m) caja de control o de la Millermatic empleada | duro de hasta 0,045” (1,1 mm) Largo: 15,125" (384 mm) 14 libras (6,4 kg)

Antorcha XR-A (N° 198 127) Cable de 15 pies (4,6 m) ~ Aire: 200 A con ciclo 70-875 PPM (1,8-22,2 m/min.) La velocidad | Alambre de aluminio de 0,030"- - Alt.: 7,375" (187 mm) 13 libras (5,9 kg)

tipo pistola (N° 198 128) Cable de 30 pies (9 m) de trabajo del 100% de alimentacién del alambre depende en la 1/16" (0,8-1,6 mm) Ancho: 1,875" (48 mm) 21 libras (9,6 kg)
caja de control o de la Millermatic empleada. Largo: 10,625" (270 mm)

Antorcha XR-W (N° 198 129) Cable de 15 pies (4,6 m) = Agua: 400 A con ciclo 14 libras (6,4 kg)

tipo pistola de trabajo del 100%

(N° 198 130) Cable de 30 pies (9 m)

21,5 libras (9,7 kg)
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Aluminio

ALIMENTADORES

DE A

Antorcha tlpo cuello de CISNEe v e catsogo e wan

Las antorchas XR-Aluma-Pro™ trabajan junto con XR-Controls, XR-AlumaFeed o maquinas
seleccionadas de Millermatic para ofrecer una solucion sobresaliente en aplicaciones de

empuje y arrastre.

Miller recomienda

Acepta puntas de contacto de una vuelta, de cambio rapido FasTip”

y Bernard® Centerfire".

Cable de alimentacion reemplazable, facil acceso al sistema alimentador
y forro del tubo del cabezal extraible, que reducen el tiempo de mantenimiento.

Rodillos de alimentacion moleteados, aislados, comunes, que ofrecen una

alimentacién de rendimiento positivo.

Tubo del cabezal orientable, de asiento automatico para varias posiciones de

soldadura, que reducen la fatiga del operario.

Recomendaciones de conexion

*Producto discontinuado.

7% 0C

Uso con soldadoras de CC, modos CC/CV.

Industrial pesado

Procesos

= MIG (GMAW) con alambre de aluminio
(admite otros alambres con juegos
opcionales para alambre duro)

= MIG pulsado (GMAW-P) con fuente de
alimentacion pulsante opcional

Soldadoras sugeridas
= Millermatic® 252 (pag. 10)
= Millermatic® 350P (pag. 11)
= AlumaPower™ 350 MPa/450 MPa
(pag. 13)
= Serie Deltaweld® (pag. 15)
= |nvision® 352 MPa/450 MPa (pag. 16)
= Serie XMT® (excepto modelo VS) (pag. 46)
= XMT® serie MPa (pag. 47)
= Trailblazer® (pags. 56/58/60)

Accesorios mas utilizados
= XR-AlumaFeed™ (pag. 13) o XR™Controls
(vea abajo) — Requerido con la mayoria

alambres de aluminio
Antorcha Fuente de alimentacion modo CV Control/Madulo/Cable de las soldadoras. Vea la tabla
o XR-Aluma-Pro Millermatic 252, 350* 350P Conexion directa de recomendaciones de conexién
(vea la pagina 90). tipo cuello - " a la izquierda.
de cisne AlumaPower 350 MPa/450 MPa, serie Deltaweld, XR-AlumaFeed (pag. 13) o
€ cis o e . B = Juego de forro p/alambre duro
serie Dimension™, serie Invision, serie XMT (excepto XR-Controls (vea abajo) N° 198 377
modelo VS), Big Blue® 300 Pro, Big Blue® 350 :
PipePro®, Trailblazer 275 DC, 302, 302 Air Pak™ Visite nuestro sitio web MillerWelds.com o
consulte a su distribuidor por otras opciones
. L . . L y accesorios de Miller®.
A = refrigeracion por aire W = refrigeracion por agua
Estilo de antorcha Niimero de pieza de admitida de ali ion del alambre | Didmetro del alambre admitido | Dimensiones Peso de la antorcha | Peso neto con el conjunto del cable

Antorcha XR-Aluma-Pro A | (N° 300 000) 15 pies (4,6 m)  Aire: 300 A con ciclo de trabajo | 70-900 PPM (1,8-23 m/min.) Alambre de aluminio Alt.: 5" (127 mm) 2,5 libras (1,1 kg) 20 libras (9,1 kg)
el 100% : ” de 0,030"-1/16" (0,8-1,6 mm) | Ancho: 2,5" (64 mm;
(N° 300 001) 25 pies (7,6 m) La velocidad de alimentacion del alambre /16"( ) Largo: 17" (1{32 mm; 27 libras (12,2 kg)
I —— depende de la caja de control o de la Se necesita el juego N° 230 708 : —
(N° 300 264) 35 pies (10,6 m) Millermatic empleada. para trabajar con alambre de 33 libras (15 kg)
Antorcha XR-Aluma-Pro W | (N° 300 003) 15 pies (4,6 m) ~ Agua: 400 A con ciclo de trabajo 1/16" (1,6 mm). 2,9 libras (1,3 kg) 22 libras (10 kg)

e (el 100%
(N° 300 004) 25 pies (7,6 m)

(N° 300 265) 35 pies (10,6 m)

Controles XR-S y XR-D ... cusoeon w1

Los modernizados controles XR-S y XR-D ofrecen un rendimiento y una confiabilidad insuperables
para la alimentacion de aluminio y otros tipos de alambres dificiles de alimentar. La eleccion
perfecta para emplear con soldadoras MIG CV.

29 libras (13,2 kg)

35 libras (15,9 kg)

P% DC
Uso con soldadoras de CC, modos CC/CV.

Procesos

= MIG (GMAW) con alambres de aluminio
y otras aleaciones blandas

= MIG pulsado (GMAW-P) con fuente de
alimentacion pulsante opcional

Industrial pesado

Lectura digital de la velocidad del alambre. Soldadoras sugeridas
= AlumaPower™ 350 MPa/450 MPa
(pég. 13)
= Serie Deltaweld® (pag. 15)
= |nvision® 352 MPa/450 MPa (pag. 16)
= Serie XMT® (excepto modelo VS) (pag. 46)
= XMT® serie MPa (pag. 47)
= Trailblazer® (pags. 56/58/60)

Antorchas sugeridas
= XR™Pistol (GMAW) (pag. 26)
= XR-Aluma-Pro™ (GMAW) (vea mas arriba)

Accesorios mas utilizados
= Control de pulsado de MIG Optima™

N° 043 389 (pag. 91)
= Cables de extension (pag. 96)
= Control PSA-2 N° 141 604 (pég. 96)
= Juego de medidor de flujo N° 246 127
Visite nuestro sitio web MillerWelds.com o
consulte a su distribuidor por otras opciones
y accesorios de Miller®.

Motor alimentador de empuje y arrastre de par real que
ofrece una fuerza de empuje continua al alambre mientras
el motor de la antorcha controla la velocidad en la
antorcha. Los motores trabajan juntos para proporcionar
una velocidad de alimentacion precisa y segura sin cortar
ni deformar el alambre.

Avance lento y purga de serie y retencion del gatillo
para realizar largas soldaduras sin causar fatiga en las
manos del operario.

Control de avance del alambre ajustable, que permite
calibrar finamente el inicio del arco, reduciendo
cortocircuitos del alambre o rebotes del arco que pueden
provocar el postquemado de la punta de contacto.

Caracteristicas adicionales del modelo XR-D
Lectura digital del voltaje de soldadura.

Los modelos incluyen rodillos de
alimentacion de 0,035" y de 3/64"
(estos instalados en fabrica). Pida
por separado el juego de rodillos de

Miller recomienda
alambres de aluminio

Control remoto del voltaje, junto con una secuencia

® Py n n

alimentacion de 1/16" para la caja (vea la pagina 90). basica programable de soldadura para preflujo, postflujo,

de control (N° 195 591). inicio y crater ofrecen soldaduras de alta calidad.

Niimero de pieza i 0| idad de ali 6n del alambre Diametro del alambre admitido Capacidad maxima del carrete Dimensiones Peso neto

(N° 300 601) XR-S 24 \ca, 50/60 | 50-900 PPM (1,3-23 m/min.) Alambre de aluminio de 0,030" - 1/16" (0,8-1,6 mm) 12" (305 mm) Alt.: 16" (406 mm) 42,5 libras

(N° 300 687) XR-D 6100 Hz Juego de rodillos de alimentacion N° 195 591 Ancho: 9,25" (235 mm) (19,2 kg)
necesario para usar alambre de 1/16" (1,6 mm). Prof.: 21,25" (540 mm)
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22A y 24A Vea el catalogo N° M/11.0

Ay

iIncluye antorcha para MIG
Bernard Q300 de 15 pies!

Simples de utilizar, pero construidos con la fuerza y la flexibilidad para manejar fabricaciones
industriales, los alimentadores 22A y 24A ofrecen confiabilidad y economia comprobadas.

Ambos alimentadores de alambre son ideales para la mayoria de
las aplicaciones con ciclo de trabajo alto que necesitan funcionar
sin problemas todo el dia.

Control de retencion del gatillo para soldaduras extensas.

Dos rodillos impulsores a engranajes en el 22A, para una
alimentacion suave y segura del alambre. Cuatro rodillos impulsores
a engranajes en el 24A para alambres de mayor tamano.

Controles integrados de postquemado y de rampa del motor

para un rendimiento de arranque y parada excelente.

Caja de metal de calibre 16 para servicio pesado para
durabilidad extra.

Industrial ® CV DC

Uso con soldadoras de CC, modo CV.

Procesos
= MIG (GMAW) = Niicleo fundente (FCAW)

Soldadoras sugeridas

= CP-302 (pag. 15)

= Serie Deltaweld® (pag. 15)

* |nvision® 352 MPa/450 MPa (pag. 16)
= Shopmate™ 300 DX (pag. 45)

= Serie XMT® (excepto modelo VS) (pag. 46)
= XMT® serie MPa (pag. 47)

Antorchas sugeridas
® Bernard®y Tregaskiss™ (pag. 85)
® Roughneck® (GMAW) (pag. 85)

Accesorios mas utilizados

* Pantalla digital N° 186 498

= Control de preflujo/postflujo y de punto
N° 186 496

= Control de voltaje (22A) N° 194 211

i ) 0 ’ g .

llll% ai?o:l;?ngsla‘::sf ;:ﬁ:yg'(;;g,t%cgzylf::g?::zgigst aré)tdo/llos Control remoto de VOItaje estandar en el 24A. Visite nuestro sitio web MillerWelds.com o consulte
7702) centerfire™! Para conocer més opciones, visite nuestro siio VOItaje y velocidad del alambre preajustables (opcional) asu qisrgbuidor por otras opciones y accesorios
web MillerWelds.com/equiptoweld (vea la pagina 17). enla mayor[a de las soldadoras para el 22A. de Miller®.

Niimero de modelo/ pieza de ali ion del alambre Diametro del alambre admitido Capacidad maxima del carrete Dimensiones Peso neto

22A 24A 24Vea, TA, | 75-750 PPM (1,9-19 m/min.) 22A 0,023"-5/64" (0,6-2 mm) Bobina de 60 libras (27 kg) con Alt.: 11" (279 mm) 22A 36 libras

(N° 951 190) (#951 193) 50/60 Hz 24A0,023"-3/32" (0,6-2,4 mm) | conjunto de carrete opcional Ancho: 10,75" (273 mm) | (15,4 kg)

(N° 951 191) c/control de avance | (N° 951 194) c/pantalla digital N° 108 008 Prof.: 23,5" (597 mm) 24A 40 libras

inicial (N° 951 195) ¢/pantalla digital (18 kg)

(N° 951 192) c/pantalla digital y control de preflujo/postflujo

y control de voltaje

serie 70 Vea el catalogo N° M/3.0

iIncluye antorcha para MIG
Bernard Q400 de 15 pies!

Eleva la excelencia de los alimentadores de alambre industriales con todas las funciones tradicionales,
y agrega caracteristicas de mayor flexibilidad como retencion del gatillo, avance inicial automatico
y rotacion del alimentador sin necesidad de herramientas.

<Smmmmme  Los modelos incluyen una antorcha MIG Bermard Q400
g%”’to « (dos en los modelos D-74), rodillos de alimentacién de
HD 0,035"/0,045" y puntas de contacto Centerfire™!

Para ver mas opciones, visite nuestro sitio web MillerWelds.com/equiptoweld
(vea la pagina 17).

Modelos
748 Estandar
74D Medidores digitales y control remoto de voltaje

74DX  Deluxe—Completamente digital

*Vea la pagina 29 para obtener informacion sobre los alimentadores
74 MPa Plus simples y dobles que trabajan sinérgicamente con
madquinas Invision 352 MPa 6 450 MPa.

Conjunto giratorio sin usar herramientas, que permite girar
el alimentador ofreciendo un camino recto para el alambre.

Control automatico de avance inicial, que mejora
significativamente el inicio del arco. El avance inicial se puede
ajustar de forma independiente en el modelo DX.

La retencion del gatillo permite al operario realizar soldaduras
extensas sin tener que oprimir continuamente el gatillo.
Reduce la fatiga del operario.

Incluye cable de interconexion de 10 pies, de 14 patillas.

Caracteristicas adicionales del modelo DX

Control de programa doble, que permite al operario cambiar entre
dos parametros de soldadura sin reajustar la maquina, ahorrando
tiempo y mejorando la calidad.

Control de secuencia, que ofrece al operario el control completo
de los parametros de soldadura: preflujo, avance inicial, tiempo
de soldadura, crater, postquemado y postflujo.

Control del rango del proceso de soldadura para fijar los
parametros de soldadura en un porcentaje determinado para
garantizar los procedimientos de soldadura y el nivel de calidad.

Cuatro programas de soldadura, que permiten guardar cuatro
parametros de soldadura independientes para reducir el tiempo
de ajuste del equipo.

e e

Uso con soldadoras de CC, modo CV.

Industrial pesado

Procesos
= MIG (GMAW) = Niicleo fundente (FCAW)

Soldadoras sugeridas

= Serie Deltaweld® (pag. 15)

® Invision® 352 MPa/450 MPa (pag. 16)
= Serie Dimension™ (pag. 45)

= Dimension™ NT 450 (pég. 45)

= Serie XMT® (excepto modelo VS) (pag. 46)
= XMT® serie MPa (pag. 47)

Antorchas sugeridas
= Bemard®y Tregaskiss™ (pag. 85)

Accesorios mas utilizados

= Carro para alimentador N° 142 382
(ag. 81)

= Juegos p/antorcha p/aluminio —
p/empuje de alambre de aluminio
(pag. 84)

= Juegos para separacion del control
(pag. 88)

= Cables de extension (pag. 88)

= Adaptador para carrete N° 047 141
(pdg. 88)

* Mesa giratoria N° 146 236 (pég. 88)

= Enderezador de alambre (pag. 88)

= Conjunto de suspensién N° 058 435

= Conjunto de carrete N° 108 008

= Juego de conversion — para aplicar
el nuevo alimentador serie 70
en soldadoras antiguas N° 195 043

® Rodillos de alim. de 0,023"-1/8"

Visite nuestro sitio web MillerWelds.com o consulte

a su distribuidor por otras opciones y accesorios
de Miller®.

Diametro del alambre | Capacidad maxima
Niimero de pieza* Velocidad de on del alambre | admitido del carrete Dimensiones Peso neto
Modelos para un alambre Modelos para dos alambres 24 Vca, 10 A, 50-780 PPM (1,3-19,8 m/min.) 0,023"-1/8" Bobina de 60 libras Simple Simple
§-74S (N° 951 196) D-74S (N° 951 203) 50/60 Hz Baia velocidad opcional: (0,6-3,2 mm) (27 kg) con conjunto Alt.: 14" (356 mm) 58 libras
§-74S (N° 951 197) ¢/motor de alta vel. D-74D (N° 951 204) 20{400 PPV (0%710 2 m/min) Con alambres de 1/8" de carrete opcional Ancho: 12,5" (318 mm) (26 kg)
$-74D (N° 951 198) D-74D (N° 951 205) c/motor de alta vel. o : (3,2 mm) se N© 108 008 Prof.: 28" (711 mm)
S-74D (N° 951 199) c/motor de alta vel. D-74DX (N° 951 206) Alta velocidad opcional: reéomienda usar Doble Doble
S-74DX (N° 951 200) D-74DX (N° 951 207) ¢/motor de alta vel. 92-1435 PPM (2,3-36,6 m/min.) el motor de baja Alt.: 14" (356 mm) 87 libras
$-74DX (N° 951 201) c/motor de alta vel. locidad ional Ancho: 21" (533 mm) (39,5 kg)
S-74DX (N° 951 202) ¢/motor de baja vel. velocidad (opcional). Prof.: 35" (889 mm)
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Serie 70 MPa P|lIS Vea el catalogo N° M/3.0

ilncluye antorcha para MIG
Bernard Q400 de 15 pies!

Las mismas extraordinarias caracteristicas y confiabilidad de la serie 70 tradicional con
la capacidad anadida para empujar y arrastrar aluminio, y mas cuando es optimizada con

la fuente de alimentacion Invision MPa.

S-74 MPa Plus

S\ jLos modelos incluyen una antorcha MIG Bernard Q400 (dos en

tg‘d!p {0} los modelos D-74), rodillos de alimentacion de 0,035"/0,045"
/ ElD y puntas de contacto Centerfire™ ! Para ver mas opciones, visite
nuestro sitio web MillerWelds.com/equiptoweld (vea la pagina 17).

La tecnologia Alumination™ le permite utilizar el mayor alcance de un
sistema de empuije y arrastre para obtener una alimentacion de alambre de
aluminio uniforme, versatil y confiable. Alumination le ofrece la versatilidad
de manejar cualquier trabajo de soldadura en aluminio que desee
acometer.

La configuracion del programa del gatillo permite escoger el programa
alternativo con un pulso rapido del gatillo de la antorcha cuando no esta
soldando. Cuando se optimiza con la maquina Invision 352 MPa,

el operario también puede cambiar entre procesos MIG y MIG pulsado.

El conector Accu-Mate" asienta correctamente la clavija, mejorando
el trabajo del alimentador, y evita que las antorchas MIG con ranura
Accu-Mate se desprendan de la carcasa.

Caracteristicas adicionales cuando se emplea con
soldadoras Invision 352 MPa y XMT 350 MPa

Funcionamiento sinérgico con MIG pulsado si esta optimizado con
una maquina Invision MPa. Ofrece comunicacion entre la soldadora,

el alimentador y la antorcha. Seglin aumenta o disminuye la velocidad
del alambre, los parametros del pulso también aumentan o disminuyen
para lograr la potencia correcta necesaria.

Profile Pulse™ ofrece una soldadura con
aspecto de TIG con la simplicidad y

la productividad de una MIG. Obtenga
un cordon de soldadura con apariencia
de “pila de monedas” sin necesidad de repasar. La frecuencia

de la funcién Profile Pulse puede modificarse para aumentar o disminuir
el espaciado del rizo y lograr el aspecto deseado de la soldadura.

a

D-74 MPa Plus

jAHORA DISPONIBLE!

Configuraciones remotas en 10 y 25 pies
o largos seglin su necesidad

en MillerWelds.com/equiptoweld.

cVDe

Uso con soldadoras de CC, modo CV.

Industrial pesado

Procesos

= MIG (GMAW) = Niicleo fundente (FCAW)

= MIG pulsado (GMAW-P) con fuente de
alimentacion MPa opcional

Soldadoras sugeridas

= Serie Deltaweld® (pag. 15)

= |nvision® 352 MPa/450 MPa (pag. 16)
= Serie Dimension™ (pag. 45)

= Dimension™ NT 450 (pag. 45)

= Serie XMT® (excepto modelo VS) (pag. 46)
= XMT® serie MPa (pag. 47)

Antorchas sugeridas

= Bemnard® y Tregaskiss™ (pag. 85)

* XR-AlumaPro™ Plus
Las antorchas dedicadas XR-AlumaPro™
Plus trabajan con alimentadores MPa Plus
utilizando la realimentacion del tacometro
para coordinar la velocidad del alambre de
la antorcha y del alimentador.

XR-Aluma-Pro™ Plus

15 pies (4,5 m), refrigerada por aire
N° 300 000 001

25 pies (7,5 m), refrigerada por aire
N° 300 001 001

35 pies (11,5 m), refrigerada por aire
N° 300 264 001

15 pies (4,5 m), refrigerada por agua
N° 300 003 001

25 pies (7,5 m), refrigerada por agua
N° 300 004 001

35 pies (11,5 m), refrigerada por agua
N° 300 265 001

Accesorios mas utilizados

= Carro para alimentador N° 142 382
(pdg. 81)

= Juegos p/antorcha p/aluminio —
p/empuje de alambre de aluminio
(pag. 84)

0,035", 10 pies (3 m) N° 300 541
0,047", 12 pies (3,7m)  N° 300 542
1/16", 12 pies (3,7 m) N° 300 543

Incluye rodillos de alimentacién de 0,035",
0,047" 6 1/16" y antorcha Bemard®
Q-Gun™ de 10 6 12 pies
= Cables de extension (pag. 88)
25 pies (7,6 m)  N° 247 831 025
50 pies (15 m)  N° 247 831 050
80 pies (24,4 m) N° 247 831 080
= Adaptador para carrete N° 047 141
(pag. 88)
= Mesa giratoria N° 146 236 (pag. 88)
= Enderezador de alambre (pég. 88)
= Conjunto de suspensién N° 058 435
= Conjunto de carrete N° 108 008
= Cubiertas para carretes
Para los modelos S-74 y el lado izquierdo
en los modelos D-74 N° 057 607
Para el lado derecho en los modelos D-74
N° 090 389
= Juego de forro y alambre
de 1/16” (1,6 mm) N° 230 708
= Rodillos de alimentacion
de 0,023"-5/64"
Visite nuestro sitio web MillerWelds.com o consulte

a su distribuidor por otras opciones y accesorios
de Miller®.

Niimero de modelo/pieza Alimentacidn

Velocidad de alimentacidn del alambre | Didmetro del alambre admitido

Capacidad maxima del carrete

Dimensiones Peso neto

Modelo para un alambre
S-74 MPa Plus (N° 951 291)

24 Vca, 10 A, 50/60 Hz | 50-780 PPM (1,3-19,8 m/min.)

Modelo para dos alambres
D-74 MPa Plus (N° 951 292)

Alambre macizo 0,035"-5/64" (0,9-2 mm)
Aluminio 0,035"-1/16" (0,9-1,6 mm)

Se necesita el juego N° 230 708 para trabajar
con alambre de aluminio de 1/16" (1,6 mm).

Bobina de 60 libras (27 kg) con
conjunto de carrete opcional
N° 108 008

Alt.: 14" (356 mm) 58 libras (26 kg)
Ancho: 12,5" (318 mm)
Prof.: 28" (711 mm)

Alt.: 14" (356 mm)
Ancho: 21" (533 mm)
Prof.: 35" (889 mm)

87 libras (39,5 kg)
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0lo | ALIMENTADORES o« ruvicee
SWi n ga rcm se ri e 7 0 jIncluye antorcha para MIG

Bernard Q400 de 15 pies!
Vea el catalogo N° M/13.11

Industrial pesado ® CV DfC
Uso con soldadoras de CC, modo CV.

Procesos
* MIG (GMAW)
= Niicleo fundente (FCAW)

Soldadoras sugeridas

= Serie Deltaweld® (pag. 15)

= Invision® 352 MPa/450 MPa
(pag. 16)

= Serie Dimension™ (pag. 45)

= Dimension™ NT 450 (pag. 45)

= Serie XMT® (excepto modelo VS)
(pdg. 46)

= XMT® serie MPa (pag. 47)
b Antorchas sugeridas

= Bernard®y Tregaskiss™ (pag. 85)

Accesorios mas utilizados
= Cables de extension (pag. 88)
= Conjunto de carrete N° 108 008
= Base Swingpak™N° 183 997
= Poste tubular con base de 18".
Poste de 4 pies N° 149 838
Poste de 6 pies N° 149 839
= Portacarrete simple/doble
(poste tubular no incluido)
Para usar con poste de 4 pies
N° 300 353
Para usar con poste de 6 pies
N° 300 352
Visite nuestro sitio web MillerWelds.com o
consulte a su distribuidor por otras opciones
y accesorios de Miller®.

Los alimentadores de alambre Swingarc montados en brazo ofrecen una dimension extra
de flexibilidad y eficiencia en estaciones de soldadura que ejecutan largas soldaduras
o si el operario necesita movilidad.

La imagen muestra un alimentador Swingarc para un
alambre con poste tubular, fuente de alimentacion,
antorcha de soldadura y base Swingpak opcional.

Swingarc

La antorcha
Bernard Q-Gun™
estd incluida

Fuente de alimentacién
(requerida, pidala por separado)

Poste tubular
(requerido, pidalo
por separado)

Base Swingpak opcional

jAHORA DISPONIBLE! Swingarc con MPa Plus. Optimizado para
las soldadoras MPa y XMT Mpa, disponibles con alimentadores
simples o dobles en tres longjtudes de brazo.

jLos modelos incluyen una antorcha MIG
 Bernard Q400 (dos en los modelos D-74),
rodillos de alimentacion de 0,035"/0,045"
y puntas de contacto Centerfire™ !
Para ver mas opciones, visite nuestro sitio web
MillerWelds.com/equiptoweld (vea la pagina 17).

Modelos de 8, 12 6 18 pies de longitud, que maximizan la
salida. El exclusivo diseio con contrapeso hace que sea mas
facil y comodo posicionar el brazo exactamente en la posicion
necesaria.

Rotacion de 360° y angulo de elevacion de 60° para ampliar
la zona de trabajo (zona de trabajo de 16, 24 6 32 pies
de didametro).

Incluye cable de interconexion de 10 pies, de 14 patillas.

Cableado dentro del brazo que mantiene organizados
las mangueras y los cables, protegiéndolos de dafios.

Los rodillos de alimentacion de cambio rapido no requieren
el empleo de herramientas para cambiarlos.

Velocidad de alimentacion | Didmetro del Capacidad méaxima
Modelo N° de pieza con alimentadores para un alambre N° de pieza con ali para dos alamb del alambre alambre admitido | del carrete Peso neto con alimentador
Brazo de | SS-74S8 (N° 951 208) ¢/S-74S DS-7458 (N° 951 217) ¢/D-74S 24 Vca, 10A, | 50-780 PPM 0,023"-5/64" Bobina de 60 libras | Alimentador para un alambre
8 pies §S-74D8 (N° 951 211) c/S-74D DS-74D8 (N° 951 220) c/D-74D 50/60 Hz (1,3-19,8 m/min.) (0,6-2 mm) (27 kg) con conjunto | 110 libras (50 kg)
(2,4 m) | SS-74DX8 (N° 951 214) c/S-74DX DS-74DX8 (N° 951 223) c/D-74DX Consulte en fabrica por de carrete opcional Alimentador para dos alambres
§S-74MPa Plus-8 (N° 951 437) ¢/S-74 MPa Plus DS-74MPa Plus-8 (N° 951 440) c/D-74 MPa Plus opciones con motores de N° 108 008 134 libras (61 kg)
I ja velocidad
Brazo de | SS-74512 (N° 951 209) ¢/S-74S DS-74512 (N° 951 218) ¢/D-74S :I};Zn?:fmv:::ianopa'a Alimentador para un alambre
12 pies | $S-74D12 (N° 951 212) ¢/S-74D DS-74D12 (N° 951 221) ¢/D-74D sean MPa 160 libras (73 kg)
(3,7m) | SS-74DX12 (N° 951 215) c/S-74DX DS-74DX12 (N° 951 224) c/D-74DX | Alimentador para dos alambres
§S-74MPa Plus-12 (N° 951 438) c¢/S-74 MPa Plus DS-74MPa Plus-12 (N° 951 441) ¢/D-74 MPa Plus 207 libras (94 kg)
Brazo de | $5.74516 (N° 951 210) ¢/S-74S DS-74516 (N° 951 219) ¢/D-74S Alimentador para un alambre
16 pies | $5-74D16 (N° 951 213) ¢/S-74D DS-74D16 (N° 951 222) ¢/D-74D 210 libras (95 kg)
(4,9m) | §5.74DX16 (N° 951 216) ¢/S-74DX DS-74DX16 (N° 951 225) ¢/D-74DX Alimentador para dos alambres
$S-74MPa Plus-16 (N° 951 439) c/S-74 MPa Plus DS-74MPa Plus-16 (N° 951 442) c/D-74 MPa Plus 280 libras (127 kg)
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Thunderbolt® X
225 AC/150 DC

Maxstar® 150 S
Maxstar® 200 STR

€ST™ 280 5 C Alta corriente de salida, portatil (41 libras), | Construccion, fabricacidn, tuberfas, estructuras de acero,
también disponible en racks multiunidades | construcciones navales
XMT

Serie Dimension™

CLAVES DE CADA
PRODUCTO

*
. 2
= =
g E
s . 5o 8% .
£ 3 g0 8 g Metales Rango de corriente
S 38 22 2 & Porabilidad soldables de soldadura isticas especial
32 Tren rodante opcional Acero, 30-235 CA Educacion, mantenimiento/reparacion, granjas =
- °
G0 e 30-235 CA Educacion, mantenimiento/reparacion, granjas g
§:
orrea para el hombro, 20-150 CC 115-230 V Auto-Line™ enchufes MVP™ | MRO, instalacion/reparacion de naves, -3
maletin opcional granjas/ explotaciones agricolas g
orrea para el hombro, La mayoria 1 C 115- 460 V Auto-Line™, Soldadura con | Construccidn, fabricacion, tuberias, estructuras de acero,
0 opcional de los metales electrodo/TIG construcciones navales o =
Fe
[N 3
(7]
s S
8 <

Consulte la seccion de maquinas multiproceso en la pagina 44.

Ojal de izado, tren rodante La mayorfa 15-395 CC Control de arco integrado Estruct. de acero, tuberias, fabr., naval, fundiciones

i de los metales 7 5
Kk 20-590 CC Control de arco integrado Estruct. de acero, tuberias, fabr., naval, fundiciones
50-850 CC Control de arco integrado Estruct. de acero, tuberias, fabr., naval, fundiciones

Consulte la seccion de maquinas multiproceso en la pagina 44.

cuast: @ Industrial liviano Industrial @ Industrial pesado CAPACIDAD: . Disefiado para este proceso ‘(!:)Apto para este proceso
*Las maquinas para modo corriente constante (con electrodo) pueden utilizar alimentadores de alambre con deteccion de voltaje para algunas aplicaciones con niicleo fundente.
Para obtener informacién mas detallada, consulte las hojas de especificaciones de cada producto.

Vea también la seccion TIG (pagina 34) para conocer las maquinas que pueden realizar soldaduras convencionales con electrodos.
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Thunderbolt’ XL 225 ac y 225 ac/150 bc 0O Ch 3 Orammsic

Fase  @s solo para CA.

a @ a
Vea en el catalogo N° AC/2.0 el modelo para CAy en el catalogo AD/8.0 el modelo para CA/CC Proceso = Electrodos (SMAW)
Magquinas econémicas p/soldadura con electrodos con control preciso Viene completa con .
f' bl = Cable para electrodo N° 4 de 15 pies
) y confiabie. (4,5 m) con portaelectrodos para servicio
fﬁu’e’zzie" * Indicador de amperaje Accu-Set” = Selector de salida en unidades CA/CC. pesado
elmodelo " La unidad permite un ciclo de trabajo » Certificada por la Canadian Standards ' ‘éab;e, dz mal?'a de 10 pies (3 m)hC?” pinza
Thunderbolt  mas alto cuando el amperaje disminuye.  Association para normas de Canada Cordon de alimentacion con enchufe
XL 225 AC. . c . f' . . Visite nuestro sitio web MillerWelds.com o consulte
. ontrol infinito de corriente. y EE.UU. a su distribuidor por otras opciones y accesorios
de Miller®.
Rangos de conriente | Salida nominal con ciclo de trabajo del 20% | Salida nominal con ciclo | Entrada en A con la salida nominal | Méximo voltaje
Modelo Niimero de pieza de soldadura en 60 Hz (ciclo de trabajo del 15% con 50 Hz) | de trabajo del 100% 220V 230V de circuito abierto | Dimensiones Peso neto
Thunderbolt XL (N° 903 641) AC 30-235 AC 225Aa25Vca AC 100 A - 475 80 Alt.: 18,75" (476 mm) 85 libras
225 AC (CSA) 230 V, 50/60 Hz Ancho: 12,75" (323 mm) (39 kg)
Thunderbolt XL (N° 903 642) AC 30-235 AC 225Aa25V AC 100A - 475 80 Prof 17,5" (445 mm) 104 lbras
225 AC/150 DC (CSA) 230V,50/60 Hz || DC 30-160 DC 150Aa25V DC 65A 47k

[ Industrial pesado c_c DC F?se
se rl e GOId Sta r® Vea el catalogo N° DC/8.1 Procesos “

s n " = Electrodo (SMAW) = TIG (GTAW)
Fuerte, de rendimiento confiable y con un arco « Corte y ranurado por arco ¢/electrodo de

' de caracteristicas superiores. carbono y aire (CAC-A) (carbones — 302:
1/4", 452: 5/16", 652: 3/8")

CONTROL * Hot Start”y control de arco = Toma de corriente doble de 15 A, ;
int d 115 V = Nicleo fundente (FCAW)
INALAMBRICO LI el _— > ca_' L. * MIG de transf. por rociado (GMAW)
Vea on fas paginas * Placa de circuitos estanco. * Eficiencia energética. ¢/aliment. ¢/deteccion de voltaje
42y 43 los controles " Proteccion contra sobrecarga * Posibilidad de control remoto. Visite nuestro sitio web MillerWelds.com o consulte
remotos inalambricos. térmica con luz. * Medidores digitales opcionales 7 su stbudor por otas opelones y accesoros
i H ™ - - e Miller®.
La imagen muestra = Sistema Fan-On-Demand. de voltaje y amperaje.
el modelo Gold Star 452.
Rango de corriente Entrada en A con la salida nominal, 60 Hz Maximo voltaje Dimensiones (incluye ojal de
Modelo Niimero de pieza en modo CC Salida nominal 200V 230V 460V 575V kVA KW de circuito abierto izado y prensaestopas). Peso neto
Gold Star (N° 903 373) 200(208)/230/460 V 15-395 300 Aa 32 \Vca, 70 61 31 25 245 13,8 72 Ve Alt.: 30" (762 mm) 352 libras
302 (N° 903 398) 230/460/575 V ciclo de trabajo 60% Ancho: 23" (585 mm) (160 kg)
302 Prof.: 30,5" (775 mm) .

Gold Star (N° 903 374) 200(208)/230/460 V 20-590 450 Aa 38 Ve, . 102 89 45 36 355 233 72 Vee 450 Prof.: 38" (966 mm) 404 libras
452 (N° 903 400) 230/460/575 V ciclo de trabajo 60% 675 Prof.: 38" (966 mm) (183 kg)
Gold Star (N° 903 402) 230/460/575 V 50-850 650 A a 44 Ve, - 124 62 50 494 36 72 Vee 505 libras
652 ciclo de trabajo 60% (229 kg)

M t o 1 5 0 s Industrial liviano ® CCDC 1
axs a r Vea el catalogo N° DC/27.0 Proceso * Electrodos (SMAW)

La mejor en su clase —ofrece una portabilidad y un rendimiento maximos en el paquete para soldadura con N° 907 134 Viene completa con

electrodos mas compacto en la industria. Concentra confiabilidad y rendimiento, todo en una sola maquina. | ggﬁ:zgig“’;‘:::‘a”g’; zoen“h”fes MvP*

Enchufe multivoltaje (MVP") que permite la conexién a tomas g"’;?efc"‘)“"szc‘;’(‘fcﬁm [(’is"se)de 25 mm
q . o a a = Cable de masa ae es m) con pinza
de corriente de 115 6 230 V sin herramientas — escoja P P

. . K y conector Dinse de 25 mm
el enchufe compatible con la toma de corriente y conéctelo N° 907 134-01-2 incluye

al corddn de alimentacion. lo indicado arriba, mas
Los circuitos Auto-Line” se conectan * Cublerta de proteccion X-CASE™

ZM automaticamente a una alimentacion Accesorios més utilizados

FowerManagementTechnoloay ™ monofasica de 115-230 Vca, sin - Enchufes MVP" (pag, 86)

Maxstar 150 S = Cubierta de proteccion X-CASE

con maletin necesidad de desmontar las cubiertas para cambiar los N° 300 184 (pag. 86)
(N° 907 134-01-2). puentes de la fuente de alimentacion. Visite nuestro sitio web MillerWelds.com o consulte

a su distribuidor por otras opciones y accesorios

’ Portatil, con correa ajustable para el hombro. 13,2 libras de Miller®.
que se pueden llevar a cualquier lugar.

Funcion Adaptive Hot Start” para el inicio del arco del
electrodo, evita que el electrodo se pegue.

Un solo rango de corriente que permite al operario ajustar el

Nota: vea la pagina 35 en la seccion TIG para conocer las maquinas amperaje con precisién para una alimentacion de 115 6 230 V.
Maxstar 150 STL y STH.

*Deteccion de voltaje para electrodo y TIG con Lift-Arc™

Rango de corriente Entrada en A con la salida | KVA en el ciclo Maximo voltaje
Nimero de pieza Alimentacién | de soldadura Salida nominal nominal, 50/60 Hz. de trabajo kW de circuito abierto | Dimensiones Peso neto
(N° 907 134) 115 Vea 20-100 100 A a 24 Vee, ciclo de trabajo 35% 26,4 3,0 30 | 90 (12-16 Vec*) Alt.; 9" (229 mm) 13,2 libras
(1;05 53301\;;36?02/;30 Hz Ancho: 5,5" (140 mm) (6 kg)
-01- : - Prof.: 13,25" (337 mm
115-230 Vca, 50/60 Hz, ¢/maletin 230 Vea 20-150 150 A a 26 Ve, ciclo de trabajo 30% 21,6 49 47 ( )
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00 STR Vea el catilogo N° DC/29.5

sMaw SOLDADURA CONV.
CON ELECTRODOS

La unidad ofrece maxima flexibilidad pues se conecta automaticamente a cualquier suministro eléctrico
al tiempo que mantiene el mejor rendimiento de la soldadura con electrodos o TIG en CC en su clase.

Z:mm Admite cualquier
Power Management Technology VOltaje de
alimentacion (115 - 460 V mono/trifasico)
sin puente manual, ofreciendo comodidad en
cualquier entorno laboral. La solucion ideal
para suministros eléctricos de mala calidad
0 poco confiables.

El modelo Low OCV" reduce el voltaje de
circuito abierto a 9 - 14 Vcc cuando la
soldadora no esta en uso. El disefo de este
circuito integrado elimina la necesidad de
instalar reductores de voltaje. Vea en la tabla
a continuacion el N° de pieza del modelo
Low OCV.

Nota: vea en la pagina 36, en la seccion TIG, la serie Maxstar 200.
*Deteccion de voltaje para electrodo y TIG con Lift-Arc.

Excelente para soldar en tuberias de pared
de espesor fino o medio.

El arranque Lift-Arc” permite iniciar el arco
en TIG sin emplear alta frecuencia.

Conexion para control remoto de amperaje
mediante un conector hembra de 14 patillas
en la parte delantera de la maquina.

Funcion adaptativa Hot Start" para iniciar
el arco en soldaduras con electrodos que
aumenta automaticamente la corriente de
salida si el inicio de la soldadura asi lo
requiere. Evita que el electrodo se pegue

y forme inclusiones.

Portatil, con correa ajustable para
el hombro. 32 libras que se pueden llevar
a cualquier lugar.

Vi

3 1

Fase Fase

Industrial ® CC DC

Procesos
= Electrodos (SMAW) = TIG (GTAW)

Viene completa con

= Cordén de alimentacion de 8 pies
(2,4 m)

= Dos conectores Dinse de 50 mm

Accesorios mas utilizados
= Adaptador para antorcha TIG
refrigerada por aire
N° 195 378 (pag. 80)
= Cubierta protectora
N° 195 321 (pag. 87)
= Control remoto tactil RCCS-14
N° 043 688 (pag. 87)
= Pedal de control remoto RFCS-14 HD
N° 194 744 (pag. 87)
= Antorcha TIG Weldcraft® WP17V12RM
Visite nuestro sitio web MillerWelds.com o
consulte a su distribuidor por otras opciones
y accesorios de Miller®.

Proceso Rango de corriente Entrada en A con la salida nominal, 50/60 Hz Méximo voltaje
Niimero de pieza de de Salida nominal 115V 230V 400V 460V kVA kW de circuito abierto | pimensiones Peso neto
(N° 907 036) Sold. Trifésica 1-200 150 Aa 26 V, ciclo de trabajo 60% - 131 74 6,4 52 50 70 Vee Alt: 13,5" (343 mm) | 32 libras
Low OCV ectr. _ - 75" 14,5 K
ofetect Monofésica 1-200 150 Aa 26V, ciclo de trabajo 60% - 21,7 - - 50 50 (9-14 Veer) Anch_o 7'5,, (191 mm) | (14,5 kg)
(N° 907 036-00-1) (1-90 en 115 Vea) ' ' ' Prof.: 17,5" (445 mm)
Normal OCV 125 A a 25V, ciclo de trabajo 50% 34,1 - — — 40 38
TG Trifasica 1-200 175 A a 17V, ciclo de trabajo 60% - 10,5 6,0 52 42 40 70 Vee
-14 Vee*
Monofésica 1-200 175 A a 17V, ciclo de trabajo 60% - 174 - - 40 40 ® cc*)
(1-150 en 115 Vca)
150 Aa 16V, ciclo de trabajo 70% 29,7 14,1 - - 34 34

CSTTM 280 Vea el catalogo N° DC/29.55

Soldadora para electrodos/TIG de larga duracion, en un paquete liviano diseiiado para la industria
de la construccion. 280 A de salida, ideal para soldaduras con electrodos de hasta 3/16” y soldadura TIG

de tuberias y placas.

CONTROL | Vea en las paginas
42y 43 los

INALAMBRICO| ~ controles remotos
inaldmbricos.

Cambio sencillo del rango del voltaje
mediante un interruptor manual de dos
posiciones. Ubicado en el panel trasero,
simplifica el cambio de voltaje en estantes.

La perilla para seleccionar el proceso es facil
de manejar y establece automaticamente

el ajuste de penetracion apropiado con
electrodos E6010 y E7018 ofreciendo

un rendimiento superior en soldadura
convencional.

El arranque Lift-Arc* permite iniciar el arco en
TIG sin emplear alta frecuencia.

Sistema de refrigeracion Fan-On-Demand"
que funciona solo cuando se lo necesita,
ofreciendo eficiencia en el uso de energia

y reduccion del ruido.

Nota: el consumo méaximo de corriente de entrada esta limitado a 50 A.

Auténoma o montada en estantes.

Se encuentran disponibles paquetes opcionales
de estanterias para 4 u 8 unidades, utilizadas
con frecuencia en construccion y astilleros.
Todos los controles, incluso el interruptor de
alimentacion, estan ubicados en la parte
delantera de la maquina para facilitar el acceso.
Vea la pégina 50.

Conexidn para control remoto de amperaje
mediante un conector hembra de 14 patillas en
la parte delantera de la maquina. Esto permite
el uso de dispositivos estdndar de control de
corriente.

Conectores tipo Tweco® o Dinse disponibles.
Los conectores tipo Dinse incluyen un juego
de conectores macho; los tipo Tweco no lo
incluyen.

<

Fase

Industrial ® CC DC

Procesos
= Electrodos (SMAW) = TIG (GTAW)

Accesorios mas utilizados

= Control remoto de mano inaldmbrico
N° 300 430 (pag. 43)

= Estante CST 280 (pag. 50)

= Control remoto tactil RCC-14
N° 151 086 (pag. 87)

= Control remoto tactil RCCS-14
N° 043 688 (pag. 87)

= Pedal de control remoto RFCS-14
N° 043 554 (pag. 87)

= Pedal de control remoto RFCS-14 HD
N° 194 744 (pag. 87)

= Control remoto de mano RHC-14
(pég. 87)
20 pies (6 m) N° 242 211 020
100 pies (30,5 m) N°© 242 211 100

= Vea las antorchas TIG en el catdlogo
N° DC/29.55

Visite nuestro sitio web MillerWelds.com o

consulte a su distribuidor por otras opciones
y accesorios de Miller®.

Fase

Proceso de Rango de corriente Entrada en A con la salida nominal, 50/60 Hz Maximo voltaje
Nimero de pieza de salida nominal 208V 220V 230V 400V 440V 460V 575V KVA KW | de circuito abierto |pimensiones Peso neto
(N° 907 244) Tipo Dinse Electrodos/ | Trifésica 5-280 280 Aa 31,2V, ciclo de trabajo 35% | — 350 342 - _ 178 147 146 102 |77 Vee Alt: 13,5" (343 mm) | 41 libras
220 - 230/460 - 575V TG - - Ancho: 7,5" (191 mm) | (18,6 kg)
200 A a 28V, ciclo de trabajo 100% - - - M
(N° 907 244-01-1) Tipo Tweco ! i 83 225 Wr 97 96 64 Prof.: 18" (457 mm)
220 - 230/460 - 575V Monofasica | 5-200 200 A a 28V, ciclo de trabajo 50% | — 439 430 - - - - 10,1 6,6
150 A a 26V, ciclo de trabajo 100% | — 32,7 320 - - - - 73 46
(N° 907 251) Tipo Dinse Electrodos/ | Tifdsica 5-280 280 Aa312V,ciclo de trabajo 35% | 360 330 288 198 180 175 - 140 10,2 |67 Vec
208 - 230/400 - 460V & 200 Aa 28V, ciclo de rabajo 100% | 235 230 228 135 120 127 - 102 69
(N° 907 251-01-1) Tipo Tweco
208 - 230/400 - 460 V Monofasica 5-200 200 A a 28V, ciclo de trabajo 50% 439 433 430 - - - - 99 65
150 Aa 26 V, ciclo de trabajo 100% | 350 339 329 - - - - 76 48
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MASen
EIEBS

MillerWelds.com/TIG

1,

Rendimiento
de Ia SOIdadora Maxstar® | Maxstare | Maxstare | Maxstar® | Maxstare Dynasty® Dynasty® Dynastye | Dynasty> | Syncrowavee | Syncrowavee | Syncrowave® | Diversion™
150 200 P21} 350 700 200 280 350 700 200 250 DX 350 LX 165/180
(Pag. 35) | (Pag.36) | (Pag.36) | (Pag.36) | (Pag.36) (Pag. 38) (Pag. 38) | (Pag.38) | (Pag.38) | (Pag.41) (Pag. 41) (Pag. 41) (Pag. 40)

| Min.- Max. 5-150A |« 1-200A 1-280A 3 -350A 5-700A fj5-200A(CA) | 2-280A(CA) 3-350A  5-700A @ 5-200A 3-310A 3 - 400 A 10 - 180 A
Salida (amperios) 1-200A(CC) | 1 - 280A (CC) (Hasta 165 A
¢/modelo 165)

[T VY Min.- Méx. 0,020" - 1/4" 1 0,012" - 3/8" | 0015” - 5/8" 0,020” -1" ' 0,020” - 1/4" | 0,015” - 3/8"  0,015" - 1/2" 0,030” - 3/16"
Espesor del
material

TIG CC Min.- Max. 0,012" - 0020" -1" § 0,004” - 1/4" | 0,004 - 3/8" 0,012 - 0020 1" 0020” -1/4"  0012" -1/2" ' 0012” - 5/8" 0025 - 3/16"
(Acero dulce/ P 5/8" 5/8"

Rl del Acero inexidable/

material metales exdticos)

Sold. E6010-6011 F i : P P 7/32"

c'/l electr. WH) § § § § ¥ 3/16"

o E7018 F P § P P 3/16"

max. del

electrodo E7024 4 3 P P 3/16"
E6010-6011

Sold. E6013

c/electr.

Calidad del [kt

proceso E7024

RENN L) Didmetro max.
¢/arco de del electrodo
carbono

Control de balance [ ] [ [

Frecuencia de CA [ ]

Generacion 05-1-25  01-500 @ 001-250 0,1-5000 01-5000 fO01-500PPS 001-250PPS 0,1-500 01-500 01-15PPS | 025-10PPS | 025 -10PPS
Qaracte- de pulsos - 60 PPS PPS PPS (Base) PPS PPS (Modelo DX) (Base, CC) PPS (CA) PPS (CA) (Opcional)
risticas (Modelo STH) | (Modelo DX) 0,01 - 500 001 -500 | 01 -5000 0, - 5000
PPS (DX) PPS (DX) PPS(CC) | PPS(CC)
Requisitos de 5 kW 5,5 kW 8 kW 12 kW 11 KW 13 kW 35 kw 12,5 kW 22 kW 30 kKW
potencia del
generador

REFERENCIAS CALIDAD DEL PROCESO: Y Buena Yk Mejor Y A K La mejor

Los productos jNuevos! o jMejorados! estan destacados en color azul. *Para el mejor resultado, escoja 6011.




Maxstar° 150 STL y STH 116 en cc y electrodos "o

Vea los catalogos N° DC/27.1y DC/27.2

Maxima portabilidad y rendimiento contenidos en un paquete compacto para TIG/electrodos.

Capacidad de
la soldadora

Nota: vea en la pagina 32, en la seccién Soldadura conv. c/electrodos, la Maxstar 150 S.*Deteccion de voltaje para soldadura con electrodos y TIG Lift-Arc™.

Max. 3/16" (4,8 mm) La imagen muestra un paquete

Min. 0,020" (0,5 mm) (N° 907 136-01-7).

voluminosa con una vélvula de gas.

Lift-Arc, y pulsado integrado con seleccion
de cuatro frecuencias de pulso fijas.

Enchufe multivoltaje (MVP") que permite

de alimentacion.

cualquier entorno laboral.

o

aaw TG & ~

Industrial liviano ® CC ch 1

Dos modelos disponibles. y STH’ |ncluyen -
= Corddn de alimentacion y enchufes
STL: TIG en CC y electrodos con inicio de arco MVP™
Lift-Arc sin usar alta frecuencia. = Cable de 13 pies (4 m) con
L portaelectrodos y conector Dinse
STH: TIG/electrodos en CC con HF e inicio de arco de 25 mm

El paquete TIG/ electrodos
incluye lo anterior mas

Ig conexioq a tomas de.corriente de 1156 2.30 v « Antorcha TIG Weldcraft®
sin herramientas—escoja el enchufe compatible WP1712RDI25
con la toma de corriente y conéctelo al cable * Maletin de transporte

N° 300 184 (pag. 86)

Portatil, con correa ajustable para el hombro. = Control remoto téctil RCCS-6M
13,7 libras que se pueden llevar a cualquier lugar. (pag. 87) N° 195 184
* RFCS-6M Pedal de control remoto
Maxstar 150 STH para TIG/electrodos Solenoide de gas integrado que elimina (pég. 87) N° 195 183
con cortrol femoto tacti y maletin la necesidad de tener que usar una antorcha » Controles remotos (pag. 87)

y accesorios de Miller®.

* TIG (GTAW) = Electrodos (SMAW)
* TIG pulsado (GTAW-P) ¢c/modelo STH

Los modelos Maxstar 150 STL

* Cable de masa de 10 pies (3 m) con
pinza y conector Dinse de 25 mm

= Regulador Smith®y manguera de gas

= Control remoto tactil (solo en
ZM Admite cualquier voltaje de los paquetes N° 907 135-01-7
Power Management Technology alimentacién (115—230 V) y N° 907 136_01_7)

sin puente manual, ofreciendo comodidad en Accesorios mas utilizados
= Cubierta de proteccion X-CASE™

Visite nuestro sitio web MillerWelds.com o
consulte a su distribuidor por otras opciones

Modelo/ Niimero de pieza

Maxstar 150 STL

(N° 907 135) Solo maquina

(N° 907 135-01-6) Paquete TIG/electrodos
(N° 907 135-01-7) Paquete TIG/electrodos con
control remoto tactil

Maxstar 150 STH

(N° 907 136) Solo maquina

(N° 907 136-01-7) Paquete TIG/electrodos con
control remoto tactil

Proceso de Rango de corriente Entrada en A con la salida | kVA en el ciclo Méximo voltaje
i de Salida nominal nominal, 50/60 Hz de trabajo kw | de circuito abierto | pimensiones
TG 115 Vea 5-150 150 A a 16 Ve, ciclo de trabajo 30% 28,0 3,4 3,1 | 90Vee Ait: 9"
(12-16 Vee*) (229 mm)
230 Vca 5-150 150 A a 16 Vec, ciclo de trabajo 30% 142 32 31 Ancho: 5,5"
(140 mm)
Prof.: 13,25"
Sold. 115 Vea 20-100 100 A a 24 Ve, ciclo de trabajo 35% 26,4 3,0 3,0 (337 mm)
c/electr.
230 Vca 20-150 150 A a 26 Ve, ciclo de trabajo 30% 216 49 47

Explore esta etiqueta para
conocer métodos para
conectarse con nosotres.

Conéctese con Mille

Encuentre sugerencias para soldadura, demostraciones
de productos y consejo experto en nuestro canal
de YouTube.

El sitio YouTube.com/MillerWelds esta disehado para
introducirlo a los productos y la tecnologia de Miller que
aborda directamente sus necesidades como usuario y
lo hace un soldador mas habil y con mas conocimientos.

= Sugerencias Utiles de soldadura e instrucciones
» Restimenes y demostraciones de productos

= Historias y aplicaciones estimulantes de lideres
..de la industria

Peso neto

13,7
libras
(6.2 kg)

f
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Serie Maxstar
TIG en CC y electrodos

Para acero al carbono, acero N
inoxidable y otras aleaciones exodticas CONTROL | Vg e fas paginas 42 y 43

los controles remotos
inaldmbricos.

INALAMBRICO

Comparadas con la tecnologia
convencional, las soldadoras
Maxstar le ofrecen:

* Productividad mejorada

* Calidad de soldadura
mejorada

» Costos de energia reducidos

* Mayor portabilidad y ahorro
de espacio

Maxstar 700
Maxstar 350

iNUEVO!) Maxstar 280 DX

Caracteristicas de la Maxstar Mexstar 200 DX —
350 | 700 . . . . o -

Caracteristica SD|DX|LX| — [ DX Admite cualquier voltaje de Control adaptativo Hot Start”, que ofrece inicios de
Auto-Line (115-460V) | ® | ® | ® alimentacion, sin puente arco seguros para soldadura con electrodos, sin que
Auto-Line (208-575 V) [ AN BN ) Power Managemant Tachnalogy manual, ofreciendo el electrodo de pegue.
Blue Lightning HF o o o e o o i i . L o
Liﬁ_Ang 6 olele elele comodidad en cualquier entomo laboral. Sistema de enfriamiento Fan-On-Demand”, que
Hot Start e oo o oo Iniciador de arco de alta frecuencia Blue Lightning”  funciona solo cuando es necesario para reducir
DIG (Fuerza del arco) e o o e o o para arranques sin contacto mas uniformes y mayor el ruido, el consumo de energia y la entrada
Medidores digitales e 0 0 o 0 o confiabilidad en comparacién con los iniciadores de de suciedad en la maquina.
Opciones de gatillo [ BN BN ] o o o HF tradicional ) ) )
Preflujo oo o el o |0 arco R tradicionales. Postflujo automatico que calcula el tiempo de postflujo
gostﬂUJ'g audtoméltico ® : : :1 : : El arranque con la funcion Lift-Arc™ permite iniciar en base al ajuste del amperaje. Elimina la necesidad de

enerador ae pulsos . m . ~ . . a a A
Secuenciador ole elele el arco en el proceso TIG sin utilizar alta frecuencia. definir el tiempo de postflujo de manera independiente.
Calibracion de medidores| e 0 0 o Lo .. )
Temporiz. de inactividad eoleo Caracteristicas adicionales de la Maxstar 200 Vea el catilogo N° DC/32.0
Software actualizable [ BN ] . : . :
Alimentac. auxiliar para Tres.modelo’s'dlspombles. El modelo SD ofrege las Port'atll, con correa ajustable para el hombro.
enfriador e @0 | @ funciones basicas de soldadura TIG y convencional con 37 libras que se pueden llevar a cualquier lugar.
glemo.”,a de programas * o electrodos. Los modelos DX y X agregan las funciones Nota: vea en la pagina 33, en la seccién TIG, el modelo Maxstar 200 STR.

onexion p/ de generador de pulsos y secuenciador y el modelo LX,
automatizacion ([ ] . = L. e fR

ademas, anade una conexion para automatizacion.

@®Estandar © Limitado (® Opcional

1Admite Auto-Set de parametros. ,'PROXIMAMENTE! Caracteristicas adicionales de la Maxstar 280 Vea el catélogo N° DC/35.0
2Solo paquete refrigerado por agua.

Tres modelos disponibles. El modelo basico ofrece las  realizar actualizaciones de software de manera sencilla.

funciones esenciales de soldadura TIG y convencional Pro-Set" proporciona la velocidad, comodidad
. con eIec.trodos. El modelo DX agrega la funcmn de y confiabilidad de los ajustes profesionales
Capacidad para soldar acero secuenciador, todas las opciones de gatillo y las recomendados para el balance, Ia frecusncia
funciones de preflujo y generacion de pulsos. el pulso y la penetracién (DIG).
P°"t_ét“' con correa ajustable para el hombro. El dispositivo de reduccion de voltaje (VRD)
44 libras que se pueden llevar a cualquier lugar. dispone de un mend y reduce el OCV cuando
Temporizador de inactividad para ahorrar electricidad la soldadora esta inactiva.
3/8" apagando el sistema si se lo deja inactivo por un Cooler Power" (incluido solo en paquetes con
1/4" (9,5 mm) periodo definido por el usuario. refrigeracion por agua) para alimentar al enfriador
Maximo | (6,4 mm) Ranura para tarjeta de memoria SD que permite Coolmate” 1.3.
L | A ]
Minimo | 0,004 0004 0,012  0020" Caracteristicas adicionales de la Maxstar 350/700 Vea el catalogo N° DC/24.0
(0,1 mm) (0,1 mm) (0,3 mm) (0,5 mm) Controles de pulsos de alta velocidad para TIG Memoria de programa para almacenar nueve
en CC, capaz de generar 5000 pulsos por segundo. programas que mantienen/guardan sus parametros.

Toma de corriente doble auxiliar de 120 V para
alimentar el sistema de refrigeracion o herramientas
pequenas.
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iPROXIMAMENTE! Maxstar 280

Escoja el modelo que responde a sus necesidades. El modelo Maxstar 280 ofrece una alternativa entre
funciones esenciales con rangos limitados o funciones completas con rangos amplios.

El modelo basico posee un panel de
control sencillo que ofrece las
funciones esenciales para clientes
industriales. Simplemente seleccione
el proceso, defina la corriente y suelde.

Maxstar 280

Maxstar 280 DX

Los parametros adaptables del arco

= Funciones esenciales

» Rangos limitados
= Ajustes de pardmetro Pro-Set™
* Ranura para tarjeta de memoria SD

H

estan disponibles para aplicaciones
exclusivas a través del boton del men.

* Funciones completas

* Rangos extendidos

= Ajustes de pardmetro Pro-Set™

* Ranura para tarjeta de memoria SD

La imagen muestra el paquete N° 951 173.

Modelos/
Paquetes

L8

La imagen
muestra

La imagen
muestra

el paquete el paquete
N° 907 334-00-1. N° 951 473.
i m
e= -

l -
e

Paquetes refrigerados por aire Refrigerado por agua Paquetes completos refrigerados por agua
(Maquina/Juego para contratista) (Méquina/Carro/Enfriador) J(Maquina/Carro/Enfriador/Control remoto/Juego de antorcha)
Control tactil Pedal de control Control tactil Pedal de control | Pedal de control

Modelo Solo méquina para contratista | para contratista TIGRunner completo completo inaldmbrico completo
Maxstar 200 SD | (N° 903 701) - - - - — _
Maxstar 200 DX | (N° 903 701-01-1)| (N° 951 173) (N° 951 172) (N° 903 701 02-2) (N° 951 138) | (N° 951137) | (N° 951 396)
Maxstar 200 LX | (N° 903 701-01-2)f — _ _ _ _ -
Maxstar 280 (N° 907 538) (N° 951 470) (N° 951 471) (N° 907 538 00-2) - (N°951472) |-
Maxstar 280 DX | (N° 907 539) - - (N° 907 539 00-1) - - (N° 951 473)
Maxstar 350 (N° 907 334) - - (N° 907 334 00-1) - (N° 951 399) | (N° 951 400)
Maxstar 700 (N° 907 103) - - - - _ _

Notas: el ciclo de trabajo para la Maxstar 200 esta limitado a una alimentacion de 115 V. El Coolmate 1 utilizado con la Maxstar 200 debe estar enchufado a un suministro de 115 V (de pared).
*Reducir el ciclo de trabajo en un 20%.**Deteccion de voltaje para soldadura con electrodos con OCV bajo y TIG con Lift-Arc™.

Industrial @ wodelos 200/280
Industrial pesado Modelos 350/700

cCDC| 3 [ 1]

# | Fase

Procesos

= TIG (GTAW) = Electrodos (SMAW)

= TIG pulsado (GTAW-P) excepto el
modelo 200 SD

= Corte y ranurado p/arco c/electrodo
de carbono y aire (CAC-A)

Los modelos Maxstar 200,

280 y 350 incluyen

= Cordon de alim. de 8 pies (2,4 m)
s/enchufe

= Dos conectores Dinse de 50 mm

= Adaptador para antorcha refrigerada
por aire N° 195 378 (excepto
modelo 350)

= Video de config. y guia de referencia

El modelo Maxstar 700 incluye

= Adapt. p/antorcha c/traba a rosca

= Dos conectores p/cable de sold.
c/traba a rosca

= Video de config. y guia de referencia

= Corddn de alimentacion NO incluido;
debe pedirse por separado

Accesorios mas utilizados
= Controles remotos (pag. 43 y 87)
Pedal inaldmbrico N° 300 429
Pedal de control RFCS-14 HD
N° 194 744
Control tactil RCCS-14 N° 043 688
= Carros (pag. 81)
= Enfriadores (pag. 82)
= Refrigerante (4 galones) N° 043 810
(pdg. 82)
= Jgo. p/contratistas c¢/pedal de control
RFCS-14 HD N° 195 054 (péag. 87)
= Jgo. p/contratistas ¢/control tactil
RCCS-14 HD N° 195 055 (pag. 87)
= Jgos. de antorchas refrigeradas por
agua Weldcraft® (pag. 87)
Jgo. de antorcha 250 A
N° 300 185 (200)
Jgo. de antorcha 280 A
N° 300 990 (280)
Jgo. de antorcha 300 A
N° 300 183 (350)
Jgo. de antorcha 700 A
N° 300 186 (700)

Visite nuestro sitio web MillerWelds.com o
consulte a su distribuidor por otras opciones
y accesorios de Miller®.

Proceso de Rango de la corriente Entrada en A con la salida nominal, 50/60 Hz Méximo voltaje Dimensiones Dimensiones del paquete
Modelo Al de Salida nominal 115V 208V 230V 400V 460V 575V KVA KW | de circuito abierto | de la maquina sola completo Peso neto
Maxstar | TIG Trifésicas 1-200 175 Aa 17V, ciclo de trabajo 60% | — - 16 5 - 42 40 |80Vee Alt.: 13,5" (343 mm) Alt.: 46,25" (1175 mm) Magquina
200 ™ - - (9-14 Vec*) Ancho: 7,5" (191 mm) Ancho: 23,5" (597 mm) 37 libras (16,8 kg)
1-200 175 Aa 17V, ciclo de trabajo 60% | — - 7 - - - 40 40
Monofésicas 1clo de trabay Prof: 17,5" (445 mm) | Prof. 22,25" (565 mm) Completa
1-150 (115 V) 150 Aa 16V, ciclo de trabajo 70% | 30 “ - - - 34 34 129 libras (59 kg)
Sold. Trifésicas 1-200 150 Aa 26V, ciclo de trabajo 60% | — - 13 7 6 - 52 50
o/electt. | \onofssicas | 1 - 200 150Aa26V,ciclo de trabajo 60% | — - 22 - - - 50 50
1-90 (115V) 125 Aa 25V, ciclo de trabajo 50% | 34 — - - - - 40 38
Maxstar § 1iG Tiifésicas 1-280 250 A a 20 V, ciclo de trabajo 60% | — 20 19 119 8 73 70 | 60Vee Alt:: 13,6" (346 mm) Alt:: 33,5" (851 mm) Maquina
280 o : (11 VRD**) Ancho: 8,6" (219 mm) | Ancho: 19,4" (493 mm) 44 libras (20 kg)
1-280 250 A a 20 V, ciclo de trabajo 60% | — 3B* 32 18 16 13 12 71 g ’
Monofésicas a2y, aclo de rabajo Prof: 22,4 (569 mm) | Prof.: 41,4" (1052 mm) Completa
Sold. Trifsicas 5-280 250 Aa 30V, ciclo de trabajo 60% | — 29* 26 15 13 11 102 98 134 libras (61 kg)
O/elect.  onofasicas | 5-280 200Aa 28V, ciclo de rabajo 60% | — 37 33 19 16 9 76 14
Maxstar § TG/ Trifasicas 3-350 300 A a 32V, ciclo de trabajo 60% | — 33 30 17 15 12 12,0 11,5/ 75 Vee Alt.: 24,75" (629 mm) Alt.: 45,125" (1146 mm) Méquina
350 Electrodos (10-15Vec*) | Ancho: 13,75" (349 mm) | Ancho: 23,125" (587 mm) | 135 libras (61 kg)
Monofasicas | 3-350 225Aa29V, ciclo de trabajo 60% |~ 41 37 - 19 15 86 82 Prof. 22" (559 mm) Prof. 43,75 (1111 mm) | Completa
308 libras (140 kg)
Maxstar § TIG/ Trifésicas 5-700 600 A a 44V, ciclo de trabajo 60% | — 89 80 46 40 32 32 31 |75Vee Alt.: 34,5" (876 mm) - Méquina
700 Electrodos (10-15 Vee**) Ancho: 13,75" (349 mm) 198 libras (90 kg)
Monofésicas | 5-700 450 A a 38V, ciclo de trabajo 60% | — 106 96 - 48 38 2 2 Prof.: 22" (559 mm)
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Serie Dynasty’
TIG en CA/CC
y electrodos

Para aluminio, acero al carbono,
inoxidable y otras aleaciones exdticas

Comparadas con la tecnologia
convencional, las soldadoras
Dynasty le ofrecen:

» Tecnologia avanzada para
TIG en CA para aluminio

Mayor productividad

Calidad de soldadura
mejorada

Costos de energia reducidos

Mayor portabilidad y ahorro
de espacio

Caracteristicas de las soldadoras Dynasty

350

-~
[=3
o

Caracteristica SD

Auto-Line (115-460 V)
Auto-Line (208-575 V)
Blue Lightning HF
Lift-Arc

Hot Start

DIG (Fuerza del arco)
Medidores digitales
Opciones de gatillo
Preflujo

Postflujo automético
Formas de onda de CA
Balance de CA
Frecuencia de CA
Amplitud de CA
Generador de pulsos
Secuenciador
Calibracién de medidores [ ]
Temporiz. de inactividad [ ]
Software actualizable [ ]
Aliment. auxiliar
del enfriador ( 2
Memoria de programas
Conexion p/
automatizacion ® | @

(]
o
[ X )
[ X J

@Estandar ©Limitado @ Opcional
1Admite Auto-Set de parametros.
2Solo paquete refrigerado por agua.

Capacidad para soldar acero y aluminio

3/8"
(9,5 mm)

1/4"

Maximo | (6,4 mm)

Minimo
en acero

700

0,020"
(0,5 mm)

0,004"
(0,1 mm)

0,004"
(0,1 mm)

0,012"
(0,3 mm)

Minimo | 0,020"
en aluminio | (0,5 mm)

0,012"
(0,3 mm)

0,015" 0,020"
(0,38 mm) (0,5 mm)

CONTROL | \eq en las paginas 42 y 43

los controles remotos

INALAMBRICO AR,
inaldmbricos.

Dynasty 280 DX

Dynasty 200 DX

Admite cualquier voltaje de
alimentacion, sin puente
Power Management Technology

manual, ofreciendo comodidad
en cualquier entorno laboral.

Iniciador de arco de alta frecuencia Blue Lightning™
para arranques sin contacto mas uniformes y mayor
confiabilidad en comparacion con los iniciadores de arco
HF tradicionales.

El arranque con la funcidn Lift-Arc™ permite iniciar

el arco en CA o CC sin utilizar alta frecuencia.

Control adaptativo Hot Start”, que ofrece inicios de arco
seguros sin que el electrodo de pegue.

Sistema de enfriamiento Fan-On-Demand”, que funciona
solo cuando es necesario para reducir el ruido, el consumo
de energia y la entrada de suciedad en la méaquina.

Dynasty 700

Dynasty 350

Postflujo automatico que calcula el tiempo de postflujo
en base al ajuste del amperaje. Elimina la necesidad de
definir el tiempo de postflujo de manera independiente.

Balance de CA (30 a 99%), que controla la cantidad de
limpieza de 6xido, permitiendo realizar soldaduras TIG
de alta calidad en aluminio (el modelo basico 280 tiene
un rango de 60 a80%).

Formas de onda de CA, que incluyen onda cuadrada
avanzada, onda cuadrada suavizada, onda sinusoidal
y onda triangular (el modelo bésico 280 cuenta solo
con la onda cuadrada suavizada).

Frecuencia de CA para controlar la amplitud y la fuerza
del arco en soldadura TIG (el modelo 280 tiene un rango
limitado) y agregar estabilidad.

Caracteristicas adicionales de la Dynasty 200 Vea el catalogo N° AD/4.8

Dos modelos disponibles. El modelo SD ofrece las
funciones bésicas de soldadura TIG y convencional
con electrodos. El modelo DX agrega las funciones
de generador de pulsos y secuenciador.

Portitil, con correa ajustable para el hombro.
45 libras que se pueden llevar a cualquier lugar.

iPROXIMAMENTE! Caracteristicas adicionales de la Dynasty 280 Vea el catélogo N° AD/4.9

Tres modelos disponibles. El modelo basico ofrece las
funciones esenciales de soldadura TIG y convencional
con electrodos. El modelo DX agrega la funcion de
secuenciador, todas las opciones de gatillo y las
funciones de preflujo y generacion de pulsos.

Portitil, con correa ajustable para el hombro.

50 libras que se pueden llevar a cualquier lugar.
Temporizador de inactividad para ahorrar electricidad
apagando el sistema si se lo deja inactivo por un periodo
definido por el usuario.

Ranura para tarjeta de memoria SD que permite realizar
actualizaciones de software de manera sencilla.

Pro-Set™ proporciona la velocidad, comodidad y
confiabilidad de los ajustes profesionales recomendados
para el balance, la frecuencia, el pulso y la penetracion
(DIG).

El dispositivo de reduccion de voltaje (VRD) dispone de

un ment y reduce el OCV cuando la soldadora estd inactiva.

Cooler Power" (incluido solo en paquetes con
refrigeracion por agua) para alimentar al enfriador
Coolmate™ 1.3.

Caracteristicas adicionales de la Dynasty 350/700 Vea el catlogo N° AD/5.0

Corriente de CA, que permite amperajes independientes
para el control preciso de la entrada de calor.

Controles de pulsos de alta velocidad para TIG en CC,
capaz de generar 5000 pulsos por segundo.

Toma de corriente doble auxiliar de 120 V para alimentar
el sistema de refrigeracion o herramientas pequefias.

Memoria de programa para almacenar nueve programas
que mantienen/guardan sus parametros.
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Industrial @ wodelos 200/280
Industrial pesado

CCl% 21

Procesos

= TIG (GTAW) = Electrodos (SMAW)

= TIG pulsado (GTAW-P) excepto
el modelo 200 SD

= Corte y ranurado p/arco c/electrodo
de carbono y aire (CAC-A)

Los modelos Dynasty 200,

280 y 350 incluyen

= Corddn de alim. de 8 pies (2,4 m)
s/enchufe

= Dos conectores Dinse de 50 mm

= Adaptador para antorcha refrigerada
por aire N° 195 378 (excepto
modelo 350)

= Video de config. y guia de referencia

El modelo Dynasty 700 incluye

= Adapt. p/antorcha c/traba a rosca

= Dos conectores p/cable de sold.
c/traba a rosca

= Video de config. y guia de referencia

= Cordén de alimentacion NO incluido;
debe pedirse por separado

Accesorios mas utilizados
= Controles remotos (pags. 43 y 87)

GTAW

iPROXIMAMENTE! Dynasty 280

Escoja el modelo que responde a sus necesidades. El modelo Dinasty 280 ofrece una alternativa
entre funciones esenciales con rangos limitados o funciones completas con rangos amplios.

El modelo basico posee un panel de
control sencillo que ofrece las
funciones esenciales para clientes
industriales. Simplemente seleccione
el proceso, defina la corriente y suelde.
Los parametros adaptables del arco
estan disponibles para aplicaciones
exclusivas a través del boton del men.

Dynasty 280

= Funciones esenciales

» Rangos limitados

= Ajustes de pardmetro Pro-Set™

* Ranura para tarjeta de memoria SD

Dynasty 280 DX

= Funciones completas

» Rangos extendidos

= Ajustes de pardmetro Pro-Set™

= Ranura para tarjeta de memoria SD

h i

t La imagen La imagen Pedal inaldmbrico N° 300 429
muestra muestra Pedal de control RFCS-14 HD
La imagen muestra el paquete N° 951 175. el paquete el paquete N° 194 744

N° 907 099-02-1. N° 951 469. Control tactil RCCS-14 N° 043 688

= Carros (pég. 81)

= Enfriadores (pag. 82)

= Refrigerante (4 galones) N° 043 810
(pdg. 82)

= Jgo. p/contratistas c¢/pedal de control
RFCS-14 HD N° 195 054 (pag. 87)

Modelos/ . <,

Paquetes

- = Jgo. p/contratistas con control tactil
. Refizerad . | ricerad RCCS-14 HD N° 195 055 (pag. 87)
Pflqu_etes refrigerados por aire F e .rgera 0 por ag.ua . aquetes c?mp etos refrigerados por agua . Jgos. de antorchas refrigeradas
(Maquina/Juego para contratista) (Maquina/Carro/Enfriador) | (Mdquina/Carro/Enfriador/Control remoto/Juego de antorcha) por agua Weldcraft® (pég. 87)
Control tactil para Pedal de control Control tactil Pedal de control | Pedal de control Jgo. de antorcha 250 A
I 1l par g g |
Modelo Solo maquina contratista para contratista TIGRunner pl Il inalambri 1! N 300 185 (200)
Jgo. de antorcha 280 A
Dynasty 200 SD (N° 907 099) - - - - - - N° 300 990 (280)
Dynasty 200 DX (N° 907 099-01-1) | (N° 951175) (N° 951 174) (N° 907 099-02-1) (N° 951 140) (N° 951 139) | (N° 951 397) Jgo. de antorcha 300 A
Dynasty 280 (N° 907 537) (N° 951 464) (N° 951 465) (N° 907 537-00-2) (N° 951 466) | (N° 951 467) N° 300 183 (350)
Jgo. de antorcha 700 A
D, 280 DX N° 907 514 - - N° 907 514-00-1 - N° 951 468 N° 951 469
ynasty ( ) ( ) ( )| ) N° 300 186 (700)
Dynasty 350 (N° 907 204) - - (N° 907 204-00-1) - (N* 951 401) | (N° 951 402) Visite nuestro sitio web MillerWelds.com o
Dynasty 700 (N° 907 101) - - (N° 907 101-00-1) - (N° 951403) | (N° 951 404) consulte a su distribuidor por otras opciones

y accesorios de Miller®.
Notas: el ciclo de trabajo para la Dynasty 200 esta limitado a una alimentacion de 115 V. El Coolmate 1 utilizado con la Dynasty 200 debe estar enchufado a un suministro de 115 V (de pared).
*Reducir el ciclo de trabajo en un 20%.**Deteccidn de voltaje para soldadura con electrodos con OCV bajo y TIG con Lift-Arc™.

Proceso de Rango de la corriente Entrada en A con la salida nominal, 50/60 Hz Méximo voltaje Dimensiones Dimensiones del paquete
Modelo de Salida nominal 115V 208V 230V 400V 460V 575V KVA KW | de circuito abierto de la maquina sola completo Peso neto
Dynasty J TIG Trifésicas 1-200 150 A a 16V, ciclo de trabajo 60% & — - 10 6 5 - 38 3,6 | 80Vee Alt.: 13,5" (343 mm) Alt.: 46,25" (1175 mm) Méquina
200 o : . (5-10 Vee**) Ancho: 7,5" (191 mm) Ancho: 23,5" (597 mm) 45 libras (20,5 kg)
Monofésicas | 1-200 150 A a 16V, ciclo de trabajo 60% & — - 16 - 8 - 36 36 Prof.: 21,5 (546 mm) Prof.: 22,25" (565 mm) Completa
1-150 (115 V) 140 A a 16V, ciclo de trabajo 40% | 31 - - - - - 36 35 137 libras (62 kg)
Sold. Trifésicas 1-200 130 Aa 25V, ciclo de trabajo 60% | — - 13 8 6 - 48 4,6
c/electr.
Monofésicas | 1-200 130 A a 25V, ciclo de trabajo 60% & — - 20 - 10 - 47 47
1-105 (115 V) 100 A a 24V, ciclo de trabajo 60% | 31,3 - - - - - 36 36
Dynasty § TIG Trifésicas 1-280 (CC) 230 Aa 19V, ciclo de trabajo 60% | — 19 17 10 9 8 6,7 64 | 60Vcc Alt.: 13,6" (346 mm) Alt.: 33,5" (851 mm) Méquina
280 . " . (11 VRD*¥) Ancho: 8,6" (219 mm) Ancho: 19,4" (493 mm) 52 libras (24 kg)
Monof: - 230Aa 19V, cicl % | — * 17 1! 12 7
onofésicas | 2-280 (CA) 30 Aa 19V, ciclo de trabajo 60% 33 30 5 67 66 Prof 22.4" (569 mm) Prof.: 41,4" (1052 mm) Completa
Sold. Trifésicas 5-280 250 A a 30V, ciclo de trabajo 60% | — 29* 26 15 13 11 102 98 142 libras (64 kg)
o/elect. | nofésicas |5-280 200Aa 28V, ciclo de trabajo 60% | — 37 33 19 16 9 716 74
Dynasty § TIG/ Trifésicas 3-350 300 Aa 32V, ciclo de trabajo 60% | — 35 32 16 16 13 12,7 12,1} 75 Vee Alt.: 24,75" (629 mm) Alt.: 45,125" (1146 mm) Méquina
350 Electrodos (10-15 Vee**) Ancho: 13,75" (349 mm) | Ancho: 23,125" (587 mm) 135 libras (61 kg)
Monofasicas | 3-350 205 Aa 29V, ciclo de trabajo 60% | — 47 43 - 20 17 98 91 Prof.: 22" (559 mm) Prof.: 43,75" (1111 mm) Completa
308 libras (140 kg)
Dynasty § TIG/ Trifasicas 5-700 600 A a 44V, ciclo de trabajo 60% | — 97 88 51 44 35 35 34 | 75Vce Alt.: 34,5" (876 mm) Alt.: 55,125" (1400 mm) Méquina
700 Electrodos (10-15 Vee**) Ancho: 13,75" (349 mm) Ancho: 23,125" (587 mm) 198 libras (90 kg)
Monofésicas |5-700 450 A a 38 V, ciclo de trabajo 60% | — 115 104 - 50 42 24 2 Prof.; 22" (559 mm) Prof.: 43,75" (1111 mm) Completa
370 libras (168 kg)
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Diversion” 165 y 180 para 6 ca/cc

Vea el catalogo N° AD/1.5

Deje que Miller obtenga un arco profesional y lo incluya en un paquete disefiado
especificamente para usuarios finales. Las soldadoras Diversion para TIG en CA/CC contienen
tinicamente las funciones que usted necesita— simplicidad combinada con rendimiento superior
y valor genuino.

Diversion 180

Diversion 165

p——
[1]

“rrlid-h“]

Cada modelo Diversion incluye el libro k

"TIG Welding for Dummies", un video

de configuracion y de utilizacion,

un regulador/medidor de flujo Smith

para argon con manguera y una copia

de un proyecto de soldadura

(no ilustrado).

Interfaz de operario facil de entender. jEncienda la méquina,
seleccione el tipo y espesor del material y comience a soldar!

La fuente de alimentacion CA/CC basada en convertidor CC/CA
ofrece un arco de soldadura mas uniforme y emplea menos energia.

Capacidad de la soldadora

Méx. 3/16" (4,8 mm) Méx. 3/16" (4,8 mm)

Min. 0,025" (0,6 mm) Min. 0,030" (0,75 mm)

El cebado del arco por alta frecuencia sin contacto elimina
la contaminacion del electrodo de tungsteno o el material.

Explore esta etiqueta para ver
un video sobre las ventajas
de usar una Diversion.

= E

*Mientras se encuentra inactiva.

El sistema de enfriamiento Fan-On-Demand"” solo funciona cuando
se necesita, lo cual reduce el ruido y el mantenimiento.

Portatil. 50 libras que se pueden llevar a cualquier lugar.

Postflujo automatico que protege el final de la soldadura y
el electrodo, optimizando el tiempo de postflujo en base
a la corriente de soldadura.

Onda cuadrada avanzada de CA que ofrece un enfriamiento rapido
del charco de soldadura y una penetracion mas profunda.

Antorcha Weldcraft® LS17 que pone el control en la punta de sus
dedos mediante controles remotos integrados.

El modelo Diversion 180 incluye un pedal de control remoto
RFCS-RJ45 y un enchufe multivoltaje (MVP"). El enchufe permite
la conexion a tomas de corriente de 115 6 230 V sin emplear
herramientas. Escoja el enchufe compatible con la toma de corriente
y conéctelo en el cordén de alimentacion.

Industrial liviano ® CC*% 1

Proceso
* TIG (GMAW)

Incluye

= Soldadora ¢/cordén de aliment.
(c/enchufe para 230 V, 50 A en
el modelo 165 o enchufes MVP™
en el modelo 180)

= Pedal de control remoto RFCS-RJ45
(solo en el modelo 180)

= Antorcha TIG Weldcraft® LS17 de
12,5 pies (3,8 m) con tapa trasera,
copa de gas ceramica, mordaza y
cuerpo de mordaza de 3/32"
(2,4 mm) y tungsteno ceriado al 2%

= Cable de masa de 12 pies (3,7 m)
con pinza

= Regulador y medidor Smith® p/argon
con manguera

= Libro "TIG Welding for Dummies"

= Video de config. y utilizacién

= Copia de proyecto de soldadura para
una maquina con carro/portacilindros

Accesorios mas utilizados

= Tren rodante/portacilindros Premium
N° 770 187 (pég. 81)

= Cubierta de protectora
N° 300 579 (pag. 87)

= Pedal de control remoto RFCS-RJ45
N° 300 432 (pag. 87)

= Juego de cuerpo p/antorcha Flex 9
y 17 para Diversion N° 253 592

= Juego de accesorios para antorcha
con tungsteno ceriado N° AK2C

Visite nuestro sitio web MillerWelds.com o

consulte a su distribuidor por otras opciones
y accesorios de Miller®.

Rango de corriente Entrada en A con Méximo voltaje

Niimero de modelo/pieza Alimentacién | de soldadura Salida nominal la salida nominal kVA kw de circuito abierto Dimensiones Peso neto
Diversion 165 230 Vca 10-165 150 A a 16 V, ciclo de trabajo 20% 23 (0,20)* 5,3 (0,04)* 3,7(0,02)* 80 Alt.: 17" (433 mm) 50 libras
(N° 907 005) Ancho: 9,875" (251 mm) (23 kg)

165 A a 16,6 V, ciclo de trabajo 15% 25,5 (0,20)* 5,9 (0,04)* 4,2(0,02)* Prof.. 23,875" (608 mm)
Diversion 180 115 Vea 10-125 125 A a 15V, ciclo de trabajo 35% 26,5 (0,88)* 3,1(0,1)* 3,0 (0,03)* 80 Alt.: 17" (433 mm) 50 libras
(N° 907 460) - - " - Ancho: 9,875" (251 mm) (23 kg)

230 Vea 10-180 150 A a 16 V, ciclo de trabajo 20% 16 (0,44)* 37(0.1) 3,6(0,03) Prof.: 23,875" (608 mm)
180 Aa 17,2V, ciclo de trabajo 10% 20,5 (0,44)* 4,7(0,1)* 4,6 (0,03)*
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Industrial liviano © wmodelo 200

Serie Syn CrOWave' TiG en CA/CC y electrodos industil pesado © s 50550
Syncrowave 200 — Vea el catalogo N° AD/4.4 Syncrowave 250 y 350 — Vea el catilogo N° AD/4.2 cCl*% |1 ]

La primera fuente de alimentacion para TIG de Procesos

Py - =Tl TAW) = E| MAW
onda cuadrada y la mas confiable del mundo. 16 oo Gy

(opcional en modelo 250 DX)
= Corte y ranur. p/arco de carb. y aire (CAC-A)

La Syncrowave 200 Runner

incluye
Paquete completo = Tren rodante N° 39
Syncrowave 350 = Corddn de alim. de 6 pies (1,8 m)
s/enchufe

= Antorcha TIG Weldcraft® WP17
de 12,5 pies (3,8 m)
= Cable de 15 pies (4,6 m) ¢/portaelectrodos
= Cable de masa de 15 pies (4,6 m)
con pinza
= Pedal de control remoto RFCS-14
= Regulador y medidor de caudal
con manguera
= Soportes para cable y pedal
de control remoto

Los modelos Syncrowave 250 DX
y 350 LX incluyen

Syncrowave 250 solo

TEE = Dos conectores Dinse de 50 mm
Syncrowave 200 Runrer Salida de onda cuadrada con control de equilibrio de CA con penetracion y * Corddn de alimentacion NO incluido;
funcién de limpieza ajustable a la vez que aumenta la estabilidad del arco para debe pedirse por separado
varias aleaciones de aluminio y ayuda a eliminar el chisporroteo del tungsteno Los paquetes completos
y la rectificacion del arco. _Synlcrowave 250 DX y 350 LX
Capacidad para soldar acero Toma de corriente doble para alimentacién auxiliar de 120 V para alimentar :'}?e:%ﬁ?nte Ne 37
5/8" el sistema de refrigeracion o herramientas pequefas. « Enfriador Coolmate™ 3X
1/2" (15,9 mm) Tecnologia Syncro Start™ para inicios de arco de acuerdo a necesidades. * Refrigerante (cuatro galones)
(12,7 mm) Permite inicios de arco més precisos y una fina calibracion en base al didmetro * Antorcha refrigerada por agua de 25 pies
1/4" del tungsteno y al espesor del material. (7,6 m) (Syncro 250: Weldoraft “WP20)
Maximo 6 4 mm) .. . L (Syncro 350: Weldcraft® CS310)
Inicio del arco en HF que ofrece un arranque sin contacto que elimina = Cable de masa de 15 pies (4,6 m) con pinza
m la contaminacion del tungsteno o del material. = Pedal de control remoto RFCS-14
Minimo | 0,020"  0,012"  0,012' Medidores digitales dobles que permiten una visualizacién méas rapida y facil * Dos conectores Dinse de 50 mm
05mm) (0,3mm) (0,3 mm) . . . = Regulador/medidor de caudal con
( de los valores reales y predefinidos del amperaje y el voltaje. manguera
Postflujo que protege el final de la soldadura y el electrodo. (EI modelo = Jgo. de accesorios p/antorcha con tungsteno
Capacidad para soldar aluminio Syncrowave 200 tiene postflujo automatico que calcula el tiempo de postflujo * Cubierta para cable

en base al ajuste del amperaje. El modelo Syncrowave 250/350 tiene un postflujo | " Corddn de alimentacién NO incluido;

1/2" . g . . debe pedirse por separado
3/8" (12,7 mm) ajustable, que debe ser definido de forma independiente.) P . P . P .
o (95 mm) Accesorios mas utilizados
Miximo é 4mm) Caracteristicas adicionales de los modelos Syncrowave 250/350 * Mddulo generador de pulsos p/Syncrowave
Enfriador Coolmate™ 3X (ilustrado en el paquete completo). I sistema d 250 DX N® 300 548
m _'a 0” goimate (ilustrado e e Paque Dey .p eto). El sistema de Para soldar materiales finos. Proporciona
“ refrigeracion de tres galones posee un indicador de flujo que muestra que un efecto de calentamiento y enfriamiento
Minimo | 0,020" 0,015" 0,015" el sistema esta en marcha y un filtro externo que evita el ingreso de objetos del charco de soldadura para reducir la
(O5mm) (0,4 mm) (04 mm) en el cable de la antorcha refrigerada por agua. entrada de calor y controlar la deformacién
. . g - . I ial. P i 25a1
Al cambiar de polaridad, se convoca el tltimo procedimiento y el sistema carga gjlsr::t;:fse gfn’zogc'ona de025a 10
automaticamente su configuracion. = Médulo secuenciador N° 300 547
Compensacion del voltaje de linea para mantener un voltaje constante Proporciona una corriente de inicio
en la maquina sin importar las variaciones en la alimentacion (+ 10%). superior o inferior a la corriente de
E la funcién Lift-Arc™ . | . il | soldadura. Proporciona una pendiente
arram_]ue con la funcion Lift-Arc™ permite iniciar el arco en CC sin utilizar alta y una corriente final para completar
frecuencia. la soldadura. Proporciona un temporizador
Cajon para almacenamiento de consumibles, ubicado en el panel delantero, de punto para soldaduras TIG por puntos.
de facil acceso. Visite nuestro sitio web MillerWelds.com o consulte
a su distribuidor por otras opciones y accesorios
*Agregue 12,75 pulgadas a la altura con el paquete completo. **Agregue 139 libras con el paquete completo. de Miller®.
Rango Entrada en A con la salida nominal Méximo voltaje
N° de pieza (Paquetes adicionales disponibles — visite nuestro de corriente (Syncro 200/250: 60 Hz; Syncro 350: 50/60 Hz) de circuito Peso
Modelo sitio web MillerWelds.com o consulte a su distribuidor.) de Salida nominal 208V 230V 460V 575V  kVA kw abierto Dimensiones* neto**
Syncrowave | (N° 907 308-00-1) 208 - 230 V, 60 Hz, Runner 5-200 150 A a 26 Vca, ciclo de trabajo 40% | 54 54 - - 125 60 80 Ve Alt: 30,125" (765 mm) | 238 libras
200 Ancho: 21,125" (537 mm) | (108 kg)
Prof.: 21,5" (546 mm)
.
Syncrowave | (N® 907 195) 230/460/575 V, 50/60 Hz, maquina sola 3-310 200 A a 28 Vca, ciclo de trabajo 60% | — 77 38 31 176 86 80 Ve Alt: 36,25" (921 mm) | 378 libras
250 DX (N° 951 118) 230/460/575 V, 50/60 Hz, completa - - Ancho: 22,5" (572 mm) | (172 kg)
250 A a 30 Vea, ciclo de trabajo 40% - 96 48 38 2198 11,76 Prof.: 25" (635 mm)
.
Syncrowave (N° 907 199) 230/460/575 V, 50/60 Hz, maquina sola 3-400 300 A a 32 Vea, ciclo de trabajo 60% - 110 55 42 25 10,6 496 libras
350X (N® 951 120) 230/460/575 V, 50/60 e, completa 350 A a 34 Vea, ciclo de trabajo 40% | — 128 6 50 295 137 (2254g)
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completo
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MillerWelds.com/Wireless

A,

Aumenta la productividad - Ahorra dinero - Mejora la seguridad -
Facil de usar

Experimente libertad y control B
» La posibilidad de reposicionar el control remoto rapida y facilmente en el area XX

de soldadura, sin necesidad de desenredar cables, aumenta la productividad. .
No necesitard desplazarse hasta la soldadora para cambiar pardmetros. .
» Los controles inalambricos eliminan los cables de los controles remotos estandar, Explore esta etiqueta
que son un punto habitual de desgaste, fallas y del tiempo de inactividad subsiguiente. para ver videos
* Se mejora la seguridad al reducir el desorden y el riesgo de disparos indeseados. de controles remotos
* Los controles inaldmbricos ofrecen el mismo rendimiento, capacidad de respuesta
y efectividad que los controles remotos con cable.
* Mejora la calidad de la soldadura con un preciso control del operario.
» Las pilas estandar AA tienen una vida Util larga y se cambian rapida y facilmente.
» El sujetador de control de mano remoto para cinturén lo mantiene seguro y accesible.

inalambricos.

iEncuentre también videos, articulos y un calculador de ROI en nuestro sitio web MillerWelds.com/wireless!

Pedal de control remoto inalambrico Control remoto de mano inalambrico

Maxstar® 150 STL y STH! (pég. 35) Serie Gold Star® (péag. 32)
Maxstar® 2002 280, 350 y 700 (pag. 36) CST™ 280 (pég. 33)
Dynasty® 200, 280, 350 y 700 (pag. 38) Maxstar® 2001 280, 350 y 700 (pég. 36)
CONTROL Syncrowave® 250 DX y 350 LX (pag, 41) Dynasty® 200, 280, 350 y 700 (pag. 38)
Sistema de soldadura PipeWon™ (pég. 49) Serie Dimeanionl‘“(pég. 45)
i 1Requiere corddn adaptador N° 300 507. Serie XMT® 2 (pags. 46 y 47)
INALAMBRICO 2Excluye al modelo Maxstar 200 STR. Estante CST™ 280 (pag. 50)
Estantes XMT® 304 y 3502 (pag. 50)
Se recomienda Trailblazer® (pags. 56, 58 y 60)
e Big Blue® 300 Prod (pag. 61)
utilizar controles Big Blue® 350 PipePro®3 (pag. 62)
remotos inalambricos Big Blue® 400 Eco Pro® (pag. 63)

I isuient Big Blue® 450 Duo CST™3y 700 Duo Pro® (pag. 64)

con las siguientes 1Excluye al modelo Maxstar 200 STR.
soldadoras. 2Excluye al modelo XMT 350 VS.

3Requiere una antena inalambrica N° 300 749.




" Pedal de

Vea el catalogo N° AY/6.5

..aﬂ.h "-' .
control remoto inalambrico

El pedal de control inalambrico, diseiiado especificamente para aplicaciones de soldadura TIG
fabricacion y plantas, permite al operario ajustar el amperaje en el punto de uso, sin estar
limitado por la longitud del cable.

*Algunas aplicaciones no son adecuadas para
comunicacion inaldmbrica. Tenga en cuenta
que el alcance nominal es subjetivo y depende
de factores como obstrucciones, interferencia
de frecuencias, tecnologia de la transmision

y condiciones climéticas. Los valores indicados
suponen que las condiciones son ideales.

Mejora la productividad y la
maniobrabilidad eliminando los enredos
del corddn. Reduce el tiempo de limpieza
y el desorden de los cables en el lugar
de trabajo.

Mejora la seguridad eliminando

el cordon de control y reduciendo
disparos indeseados.

Mejora la confiabilidad al eliminar fallas
del corddn de control.

La frecuencia miiltiple compartida
permite el funcionamiento preciso de
hasta 20 sistemas en un radio de 90 pies
(27,4 m) —sin demoras ni interferencias.
La funcion de encendido automatico
aumenta la vida Gtil de la pila hasta

250 horas de soldadura sin tener

que encender y apagar el pedal.

El receptor de facil instalacion se
enchufa directamente en el conector

de 14 patillas de las maquinas Miller.
Facilmente programable. E| control

se puede vincular rapida y facilmente
con cualquier receptor inaldmbrico

de 14 patillas Miller. (Al momento de
adquirirlo, el control esta preprogramado
con el receptor.)

Las almohadillas Easy-Glide Wear Pads™
se deslizan sobre concreto, facilitando

la reubicacion del pedal para mayor
comodidad y velocidad.

Procesos
= TIG (GTAW) = TIG pulsado (GTAW-P)

Viene completa con

= Transm. p/pedal de control inaldmb.
= Recep. inaldmb. de 14 patillas

= Caja de pilas con tres pilas AA

= Cuatro almohadillas Easy-Glide™

Soldadoras sugeridas
= Maxstar® 150 STL/STH! (pég. 35)
= Maxstar® 200%/280/350/700 (pag. 36)
= Dynasty® 200/280/350/700 (pég. 38)
= Syncrowave® 250 DX/350 LX (pag. 41)
= Sistema de soldadura PipeWorx™

(pég. 49)
1Requiere cordon adaptador N° 300 507.
2Excluye al modelo Maxstar 200 STR.
Nota: si su soldadora no esta en la lista, visite
nuestro sitio web MillerWelds.com/wireless para
verificar la compatibilidad.

Accesorios mas utilizados
= Almohadillas Easy-Glide™ de repuesto
N° 248 274 (se venden sueltas)
= Caja de repuesto portapilas N° 249 297
Visite nuestro sitio web MillerWelds.com

0 consulte a su distribuidor por otras opciones
y accesorios de Miller® .

Niimero de modelo/pieza Componente | Alimentacion X‘ﬁagtg“as Al nominal* | T i Radiofrecuencia ﬂgtﬁ',}c'a Antena Dimensiones Peso

Sistema de pedal de control Pedal Tres pilas AA 250 horas 90 pies (27,4 m) | -13°Fa+158°F | 2,4 Ghz <3mwW Interna Altura: 6" (152 mm) 3 libras

inalambrico (N° 300 429) de control (25°Ca+70°C) | (banda ISM) Ancho: 5,75" (146 mm) | (1,4 kg)
(transmisor) Prof.: 11,5" (292 mm) | ¢/pilas
Receptor 10-35V N/D Prof.: 3,5" (89 mm) 0,16 libras
de 14 patillas | CA o CC Didmetro: 1,5" (38 mm) | (0,07 kg)

Control remoto de mano inalambrico

Vea el catalogo N° AY/6.6

El control remoto de mano inalambrico, diseiiado para soldadura convencional con electrodos,
TIG, MIG y con niicleo fundente, permite al operario ajustar los parametros para diferentes
configuraciones de uniones, electrodos, y tipos y tamaiios de alambres en el lugar de uso,

sin tener que moverse hasta la maquina.

*Algunas aplicaciones no son
adecuadas para comunicacion

inaldmbrica. Tenga en cuenta que

el alcance nominal es subjetivo
y depende de factores como
obstrucciones, interferencia

de frecuencias, tecnologia de la

transmision y condiciones climaticas.
Los valores indicados suponen que

las condiciones son ideales.

Mejora la productividad al permitir el ajuste
de pardmetros a una distancia de hasta
300 pies de la soldadora, sin necesidad
de moverse hasta la maquina o pedir ayuda.

Mejora la calidad de soldadura.

Los operarios pueden ajustar facilmente

sus soldadoras para optimizar los parametros
para diferentes configuraciones de uniones,
electrodos, y tipos y tamafios de alambres.

Mejora la seguridad eliminando el cordén
de control y reduciendo disparos indeseados.

Reduce el tiempo y el costo del
mantenimiento. No requiere la reparacion
de cordones.

Los botones Smart Touch” aumentan

o disminuyen los parametros de la maquina
en intervalos de entre el 1% y el 5%, para
realizar ajustes rapidos y precisos.

La frecuencia miiltiple compartida permite
el funcionamiento preciso y exacto de hasta
20 sistemas en un radio de 90 pies

(27,4 m) —sin demoras ni interferencias.

El receptor es de facil instalacion
y se enchufa directamente en el conector
de 14 patillas de las maquinas Miller.

Facilmente programable. El control
puede ser rapida y facilmente vinculado
con cualquier receptor inaldmbrico

de 14 patillas Miller.

La pantalla del medidor digital permite
predefinir el porcentaje de la salida de la
maquina antes de soldar y ver el amperaje
y el voltaje mientras se suelda.

El color de alta visibilidad facilita
la localizacion del control de mano
en el lugar de trabajo.

Procesos

= TIG (GTAW) = TIG pulsado (GTAW-P)
= Electrodos (SMAW) = MIG (GMAW)*
= Ndcleo fundente (FCAW)!

1Solo c/alimentador c/deteccion de voltaje.

Viene completa con

= Transmisor para pedal de control
inaldmbrico

= Recep. inaldmb. de 14 patillas

= Caja de pilas con tres pilas AA

= Sujetador para cinturén

Soldadoras sugeridas
= Serie Gold Star® (pag. 32)
= CST" 280 (pég. 33)
= Maxstar® 200%/280/350/700 (péag. 36)
= Dynasty®200/280/350/700 (pag. 38)
= Serie Dimension™ (pag. 45)
= Serie XMT® (excepto VS) (pags. 46/47)
= Trailblazer® (pags. 56/58/60)
= Big Blue® 300 Pro3/350 PipePro®3/
400 Eco Pro3/450 Duo CST™3/
700 Duo Pro® (pags. 61/62/63/64)
2Excluye al modelo Maxstar 200 STR.
3Requiere una antena inalambrica N° 300 749.

Nota: si su soldadora no esta en la lista, visite
nuestro sitio web MillerWelds.com/wireless para
verificar la compatibilidad.

Accesorios mas utilizados
= Sujetador para cinturén de repuesto
N° 249 233
= Caja de repuesto portapilas N° 249 297
Visite nuestro sitio web MillerWelds.com o consulte

a su distribuidor por otras opciones y accesorios
de Miller®.

Niimero de modelo/ pieza Component Aliment; xzifa:tll,luas Alcance nominal* | Temperat Radiof 52*;';““ Antena Dimensiones Peso
Sistema de control de mano | Control de mano | Tres pilas AA 250 horas {300 pies (91 m) | -13°Fa+158°F | 2,4 Ghz <3 mw Interna | Altura: 5" (127 mm) | 0,6 libras
inalambrico (N° 300 430) (transmisor) (25°Ca+70°C) | (banda ISM) Ancho: 2,75" (70 mm) | (0,27 kg)
Prof.: 1,375" (35 mm) | ¢/pilas
Receptor 10-35V N/D Prof.: 3,5" (89 mm) 0,16 libras
de 14 patillas | CAo CC Diametro: 1,5" (38 mm)| (0,07 kg)
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< MULTIPROCE:

Soldadoras y paquetes
multiproceso para
aplicaciones industriales
exigentes
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Shopmate/22A Dimension/S-74D Dimension NT 450/S-74D  XMT/SuitCase” =
MillerWelds.com/Multiprocess

Rendimiento
de la soldadora

Shopmate™ | Dimension™ XMmr® XMmT® XMmT® XMmT® Dimension™| Dimension™ XMT® XMmT® Dimension™
300 DX (monofisica) k{17] 304 cc/cv 350 VS 350 CC/CV | 350 MPa 452 NT 450 450 CC/CV | 450 MPa 652
(Pag. 45) (Pag. 45) (Pag. 46) (Pag. 46) (Pag. 46) (Pag. 47) (Pag. 45) | (Pag. 45) (Pag. 46) (Pag. 47) (Pag. 45)
Acero dulce
Material Acero inoxidable O @
Aluminio* ® O,
Calibre ~
(0,020"-0,125") h
Léaminas o
Espesor (0,125"-0,375")
del material P9
(0,375"-1") o
Placas (1+ ") ® (
0,030" ®
0,035" ®
0,045" ) o
Medida 0,052" O o
del alambre 1/16" [ )
5/64" o
3/32" O (
Corto circuito * % Fokk | Khokok | dokokok | hokokok | ok | okokok | dokokok | hokokok
Rociado pulsado Opcional % Opcional %% Yk Kk Opcional %% | Yk
Sold. c/electr. Yok okokok | kokokok | dokokok | Sokokok | ok | kokokok | dokokok okokok | ok
Proceso TG * Yookok | kok | ook | kokok * Yokok | dokk | hokok

CAC-A " 1/40 " " 5/16" " 5/16" 5/16" 3/8" 3/8"

REFERENCIAS  CAPACIDAD: @ Disefiada para (®) Apta para CALIDAD DEL PROCESO: vk Buena kv Mejor Yy vk Lamejor Yk v v Y Optimizada

Los productos jNuevos! o jMejorados! estan destacados en color azul. *Se recomienda el sistema XR de empuje y arrastre para obtener los mejores resultados.



wnPROCESO ©5-
ShOpmate 300 DX Vea el catalogo N° DC/12.7 iano & £ DO

Una soldadora multiproceso de CC econdmica, con alimentacion monofasica, que ofrece versatilidad mﬁ égmmnte (FCAW)
y un rendimiento del arco sobresaliente en modo CV (MIG) y en modo CC (electrodos y TIG). » Electrodos en CC (SMAW)
) o = TIG en CC (DC GTAW)
Selector de proceso, simple y facil de Sistema de enfriamiento Fan-On-Demand”, El te MIG let
usar; elimina interruptores en el sistema que solo funciona cuando es necesario. b ?aque e completo
evitando confusiones al operario. Compensacion del voltaje de linea para :nst:)lgggora
Medndor_es dngntales_ para predeﬁn_lr mantener constantes los parametros + Alimentador de alambre 22A
0 supervisar el voltaje y el amperaje. de soldadura. ¢/antorcha Bemnard®
Conector integrado de 10 patillas Control de arco, ajusta la inductancia en » Juego para MIG
para la conexion directa de antorchas modo MIG y la penetracion en modo con Accesorios mis utilizados
portacarretes Spoolmatic®. electrodos para optimizar el rendimiento -
) ) b [ eolERE = Tren rodante/Portacilindros doble
. COnecto_r’mtggrado de ;4 patillas para e. ¢ . o p/Shopmate N° 300 145 (pag. 81)
@ Ll\ la conexion directa de alimentadores de Inicio del arco con la funcion Lift-Arc* + Juego p/Shopmate 300
G. . alambre Miller de 24 Vca de 14 patillas ofrece un inicio de arco para TIG en CC sin N° 300 150 (pég. 84)
O y otros accesorios. utilizar glta frecuencia. Inicia el arco sin Visite nuestro sitio web MillerWelds.com o
Paquete Shopmate 300 DX para MIG contaminar la soldadura con tungsteno. consulte a su distribuidor por otras opciones
y accesorios de Miller® .
Rango Rango Entrada en A con la salida nominal, 60 Hz Méximo voltaje Dimensiones
N° de pieza de amperaje de voltaje Salida nominal 208V 230V 460V 575V kVA kW de circuito abierto (incluye ojal de izado) Peso neto
(N° 907 315) 200(208)/230 V 5-400 10-35 250 A a 30 Vg, ciclo 66 57 29 23 13 112 80 Vee Altura: 24,5” (622 mm) 177 libras
(N° 907 316) 230/460/575 V de trabajo 60% Ancho: 19” (483 mm) (80,3 kg)
(N° 951 076) 200(208)/230 V ¢/paq. MIG Prof.; 25,5” (648 mm)
(N° 951 077) 230/460/575 V ¢/paq. MIG

Industrial pesado % ch Fa3se

Procesos

Serie Dimension'y NT 450

Vea los catalogos N° DC/19.2 y DC/19.5 * MIG (GMAW) * Niicleo fundente (FCAW)
. . . . . . . * Electrodos (SMAW) = TIG (GTAW)
Las soldadoras industriales con ciclo de trabajo del 100% ofrecen un rendimiento confiable * Corte y ranurado con arco de carbono
P Faani 0 : : : y aire (CAC-A)
de eficacia comprobada en aplicaciones multiproceso para una gran variedad de industrias. (Dimension 302: carbones de 1/4")
Las series Dimension y Dimension NT 450 estan disponibles en (Dimension 452: carbones de 5/16")
tres formatos: solo maquina, paquete fijo (agrega alimentador, (Dimension NT 450: carbones de 5/16")
antorcha y juego 4/0 para MIG), y paquete MIGRunner™ (agrega (Dimension 652: carbones de 3/8")
tren rodante y portacilindros al paquete fijo). Accesorios mas utilizados
Todos los modelos se caracterizan por: * Alimentadores de alambre SuitCase®
* Versatilidad en multiproceso en CC con excelente rendimiento XTREME * (pdg. 23) .
del arco. . AI|[nentad0res de alambre serie 70
= Medidores digitales para predefinir o supervisar el voltaje y el ] (pdg. 28) ) .
amperaje (la serie Dimension solo permite preajustar el voltaje). TZ" “;dla)”te esténdar N© 042 886
i = Compensacion del voltaje de linea para compensar las Pp g 8 . o
- - e ; * Portacilindros estandar N° 042 887
lﬁ_ Lf* variaciones del voltaje de entrada. (vdg, 81)

= Eficiencia energética para alcanzar un rendimiento excepcional * Juego 4/0 para soldadura MIG industrial

<O > (- é de su inversion. N© 300 380 (pég. 84)
= Toma de corriente doble para 15 A, 115 Vca para conectar Incluye regulador/medidor de flujo Smith®

— _ _ herramientas auxiliares. con 10 pies (3 m) de manguera de gas,
Paquete Dimension fijo Paquete Dimension NT 450 MIGRunner | 5 serie Dimension agrega las siguientes caracteristicas: 10 pies (3 m) de cable de soldadura
Vea en las paginas  J ﬂ[P[} » * Hot Start”, para facilitar el inicio con electrodos dificiles. 4/10509" te;mé”a'ez Parab‘lg' 3“"‘9"‘3"0’
‘ 42y 43 los - = Control de arco para agregar flexibilidad al soldar con y 15 pies ( 'C";) eeogaA e de masa
A con pinza en e .
conmmor co‘ntrt/){esbre'motos Construya su propio sistema en nuestro €1€ctrodos en lugares con poco espacio. = Cables de extension (pag. 88)
S sitio web MillerWelds.com/equiptoweld La serie Dimension NT 450 agrega las siguientes caracteristicas: * Antorchas MIG Berard® y Tregaskiss "
NaLAmsrico| <0 9/SPONIDIES SO (congute la pégina 17) o vea los * Controles electronicos de arco e inductancia con pantalla ’ i
el modelo NT 450. aquetes indicados a continuacion. A e IJ L Cuando compre componentes por separado, visite
paq ’ digital para agregar flexibilidad y control a una amplia variedad nuestro sitio web MillerWelds.com/equiptoweld
*Paquetes adicionales disponibles —visite el sitio web MillerWelds.com o consulte con de electrodos convencionales y alambres de soldadura. 0 consulte a su dis_trib(;u’dor por otras opciones
SO * Inicio de arco Lift-Arc", que permite iniciar el arco en proceso  accesorios de Miler®.

**Mientras se encuentra inactiva. ***Las dimensiones y el peso se aplican solo

a la soldadora — incluye el ojal de izado y el prensaestopas. TIG sin utilizar alta frecuencia.

Modo de Rango de Entrada en A con la salida nominal, 60 Hz Méximo voltaje de Peso
Modelo N° de pieza* soldadura | amperaje/voltaje | Salida nominal 200V 230V 460V 575V kVA kw circuito abierto Dimensiones*** neto***
Dimension (N° 903 216) 230/460/575 V, maquina sola cc 15-375A 300 Aa32 Ve, ciclo | 57,5 50 25 20 20 12,9 60 Vee Alt.: 30" (762 mm) 361 libras
302 (N° 951 272) 230/460/575 V, paquete fijo de trabajo 100% Ancho: 23 pulg. (585 mm) | (164 kg)
(N° 951 276) 230/460/575 V, paq. MIGRunner cv 10-32V 69 60 30 24 237 134 36 Vee Prof.: 30,5 pulg. (775 mm)
Dimension (N° 903 255) 230/460/575 V, maquina sola cC 20-565 A 450 Aa 38 Ve, ciclo | 91 79 39 31 314 22 65 Vee Alt.: 30" (762 mm) 424 libras
452 (N° 951 273) 230/460/575 V, paquete fijo de trabajo 100% Ancho: 23" (585 mm) (192 kg)
(N° 951 277) 230/460/575 V, paq. MIGRunner cv 10-38V 104 90 45 36 353 223 43 Vee Prof.: 38" (966 mm)
Dimension (N° 903 379) 230/460/575 V, maquina sola cC 50-815A 650 Aa 44 Vee, ciclo | — 126 63 504 50 34,8 72 Vee Alt.: 30" (762 mm) 545 libras
652 (N° 951 274) 230/460/575 V, paquete fijo de trabajo 100% Ancho: 23" (585 mm) (247 kg)
(N° 951 278) 230/460/575 V, paq. MIGRunner cv 10-65V 67 Veo Prof.: 38" (966 mm)
Dimension (N° 907 256) 230/460/575 V, maquina sola cC 5-500 A 450 Aa 38 Ve, ciclo | — 57 29 23 226 21 80 Vee Alt.: 32,5" (826 mm) 376 libras
NT 450 (N° 951 275) 230/460/575 V, paquete fijo de trabajo 100% Ancho: 23" (585 mm) (171 kg)
(N° 951 279) 230/460/575 V, paq. MIGRunner cv 10-38V = 2,18* 1,04%* 084* 087** 029* Prof.: 38" (966 mm)
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Serie XMT

304 CC/CV — Vea el catalogo N° DC/18.8
350 CC/CV, 350 VS y 450 CC/CV — Vea el catalogo N° DC/18.83

Las soldadoras portatiles de jMejor! rendimiento comprobado en aplicaciones multiproceso con convertidor CC/CA.

Vea en las paginas

. 42y 43 los
controles remotos
CONTROL inaldmbricos.
= No disponible con
INALAMBRICO

el modelo 350 VS.

XN 350 CLCY

XMT 350 CC/CV
XMT 304 CC/CV

Sistema de refrigeracion Wind Tunnel Technology™,
que protege a los componentes eléctricos y a las placas
de circuitos de la contaminacion.

Sistema de enfriamiento Fan-On-Demand”, que funciona
solo cuando es necesario para reducir el ruido, el consumo
de energia y la entrada de suciedad en la maquina.

Inicio del arco con la funcién Lift-Arc™ que permite iniciar
el arco en el proceso TIG sin utilizar alta frecuencia. Inicia
el arco sin contaminar la soldadura con tungsteno.
Funcién Adaptive Hot Start™ para aumentar la corriente

de salida al iniciar una soldadura, si es necesario, evitando
que el electrodo se pegue.

Tecnologia de control de arco con convertidor CC/CA
que ofrece un mayor control del charco para obtener

un rendimiento superior con electrodos 6010.

Selector de procesos para reducir la cantidad de ajustes
de control sin restar caracteristicas.

Medidores digitales dobles grandes, faciles de ver. Se pueden
predefinir para facilitar el ajuste de la salida de soldadura.

Caja liviana de aluminio de calidad aeroespacial que ofrece
proteccion con la ventaja de un peso reducido.

*Los alimentadores de alambre incluyen una antorcha MIG Bernard.

XMT 450 CC/CV

XMT 350 VS

Frente ultra resistente del panel de control, hecho con una
mezcla de policarbonato, para proteger los controles delantero.
% a cualquier voltaje de alimentacion
(208-575 V) sin necesidad de puentes
manuales. El modelo 304 utiliza la funcion Auto-Link®,
que conecta automaticamente la soldadora al voltaje aplicado

(230/460 6 460,575 Vca, mono o trifasico). El modelo
450 se conecta mediante puentes manuales a 230/460 V.

El modelo XMT 350 se puede conectar

Funcionamiento con OCV reducido. Un interruptor dip interno
permite soldar con electrodos con un voltaje de circuito abierto
reducido. EI OCV generalmente es inferior a 15 voltios.

Solo modelos 350 CC/CV 'y 450 CC/CV.

MIG pulsado con control Optima" opcional, que reduce las
salpicaduras y la deformacion, permite un mejor control del
charco fuera de posicion y ofrece una reduccion potencial

de las emisiones de particulas de humo. El MIG pulsado

no esta disponible en el modelo VS.

Energia auxiliar opcional de 115 Vca, que ofrece un circuito
protegido por un interruptor automatico de 10 A para
recirculadores de agua, etc. Opcional en los modelos 304

y 350 CC/CV. No disponible en los modelos 350 VS 6 450.

**| ciclo de trabajo indicado se logra con un corddn de alimentacion AWG 6 (la unidad incluye un cordén AWG 8).

Industrial pesado

es

PLDC 3 1 laxuraso
m % Fase Fase 500 trifisica.
Procesos

= MIG (GMAW)

= MIG pulsado (GMAW-P)

= Electrodos (SMAW)

= TIG (GTAW)

= Ncleo fundente (FCAW)

= Corte y ranurado con arco de

No disponible en el modelo VS.
Accesorios mas utilizados

= Alimentador XR-AlumaFeed™ pa

= Alimentadores SuitCase® RC
(pag. 24)

= Spoolmatic® 30A/ WC-24 (pag.

= Controles XR™ (pag. 27)

= Alimentadores 22A y 24A (pag.

= Control de pulsado MIG Optima
N° 043 389 (pég. 84)

Accesorios mas utilizados

para el modelo VS

= Spoolmatic® 30A/ WC-115A
(con contactor) (pag. 26)

Accesorios mas utilizados

para todos los modelos

= Alimentadores SuitCase®X-TREM
(pag. 23)

= Estantes XMT® (pag. 50)

= Carro portacilindros N° 042 53
(pag. 81)

= Carro universal y portacilindros
(solo para XMT 304/350)
N° 042 934 (pag. 81)

= Carro MIGRunner™N° 195 445
(pag. 81)

= Tren rodante/portacilindros
N° 300 408 (pég. 81)

(pag. 82)

= Antorcha Q-Gun™ de Bernard®
Visite nuestro sitio web MillerWelds.com

y accesorios de Miller®.

carbono y aire (CAC-A) (carbones —
304: 1/4", 350: 5/16", 450: 3/8")
*Modelos XMT CC/CV con control opcional.

para modelos distintos al VS

ra

aluminio N° 300 509 (pég. 13)

26)

28)

= Alimentadores serie 70 (pag. 28)

™

E"VS

7

= Sistema de refrigeracién Coolmate™

= Cubierta protectora (solo para XMT
304/350) N° 195 478 (pag. 87)

0 consulte a su distribuidor por otras opciones

Voltaje méaximo
Alimen- | Rangos de Entrada en A con la salida nominal, 60 Hz acircuito Peso

Modelo N° de pieza tacion amperaje/voltaje Salida nominal 208V 230V 400V 460V 575V KVA kW abierto Dimensiones neto
XMT 304 (N° 903 471) 208-230/460 V Trifasica | Modo CC: 5-400 A | 300 Aa32Vea,ciclo| 33,7 305 17 189 152 12,2 11,6 | 90 Vce Alt.: 17" (432 mm) 79,5 libras
cc/cv (N° 903 471 - 01 - 1) 208-230/460 V ¢/energia aux. Modo CV: 10-35V | de trabajo 60% Ancho: 12,5" (318 mm) | (36,1 kg)
(c/Dinse) (N° 903 473) 460/575 V Monofé- 225Aa29Vee, ciclo | 524 474 - 245 - 113 76 Prof.: 24" (610 mm)

(N° 951 343) 208/230/460 V MIGRunner c/22A* sica de tabajo 60%
XMT 350 (N° 907 161) 208-575 V Trifasica | Modo CC: 5-425 A | 350 Aa 34 Ve, ciclo | 40,4 361 206 178 141 142 136 | 75Vcc Alt.: 17" (432 mm) 80 libras
cc/ev (N° 907 161 - 01 - 1) 208 - 575 V ¢/energia aux. Modo CV: 10-38 V | de trabajo 60% Ancho: 12,5" (318 mm) | (36,3 kg)
(c/Dinse) (N° 951 305) 208 - 575 V ¢/SuitCase X-TREME 12VS* . . Prof.: 247 (610 mm)

(N° 951 327) 208 - 575 V MIGRunner ¢/22A% Monofa- 300Aa32Vee, ciclo| 60,8 54,6 29,7 245 199 11,7 112

i 10 60%**

(N° 951 314) 208 - 575 V MIGRunner ¢/S-74D* sica de trabajo 60%
XMT 350 VS (N° 907 224) 208 - 575V Trifasica | Modo CC: 5-425 A | 350 Aa 34 Vce, ciclo | 40,4 361 206 178 141 142 136 | 75Vcc Alt.: 17" (432 mm) 80 libras
(c/Tweco®) (Convertidor CC/CV ideal para la construccion —s/control Modo CV: 10-38V | de trabajo 60% Ancho: 12,5" (318 mm) | (36,3 kg)

remoto, pedir los conectores Tweco adecuados por separado) Monofé- 300 Aa32Vee ciclo | 60,8 546 297 245 199 117 112 Prof.: 24" (610 mm)

(N° 951 306) 208 - 575 V ¢/SuitCase X-TREME 8VS* sica de rabajo 60%;* ' ' ' ' ' o
XMT 450 (N° 907 481) 230/460 V Trifasica | Modo CC: 15-600 A | 450 A a 38 Vce, ciclo | — 51 - 216 - 22 189 | 90 Vee Alt.: 17,25" (438 mm) 122 libras
cc/cv Modo CV: 10-38 V | de trabajo 100% Ancho: 14,5" (368 mm) | (55,3 kg)
(c/pemo de ¥2") Prof.: 27,125" (689 mm)
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Se rle XMT M Pa Vea el catalogo N° DC/18.84

Los modelos XMT Mpa son simples y poderosos y pueden afrontar casi cualquier aplicacion de
soldadura portatil. Agregue un alimentador MPa Plus serie 70 o un XR-AlumaFeed para obtener
un sistema sinérgico que simplifica las aplicaciones de soldadura MIG pulsado.

wMT 350 MPa

XMT 350 MPa

La serie XMT MPa retine las caracteristicas de los

convertidores CC/CV multiproceso de las XMT 350

y 450 CC/CV y agrega el proceso MIG pulsado integrado.

= MIG pulsado facil de usar, incluye programas para aleaciones
exéticas

= Elimina la necesidad de contar con un control de pulso
colgante u otros controles de pulso

= EI MIG pulsado trabaja con alimentadores de alambre
de mesa, con deteccion de voltaje y control remoto

MPa — MIG; pulsado; control avanzado de arco. El control
avanzado de arco es facil de usar y ofrece un mejor arco
de soldadura para MIG pulsado.

Programas integrados para MIG pulsado que contienen los
parametros optimos para alambres de acero, niicleo metélico,
inoxidable, aluminio, niquel, bronce siliceo y aleacién cobre-
niquel. Simplemente introduzca el tipo de alambre y de gas.
Tan fécil de usar como el MIG tradicional, la programacién de
la MPa practicamente elimina la curva de aprendizaje de MIG
pulsado para operarios experimentados en soldadura MIG.

La funcion SharpArc® controla el arco en el modo MIG pulsado
y ofrece un control total sobre la forma del cono del arco,
la fluidez del charco y el perfil del cordon de soldadura.

CONTROL
INALAMBRICO
Vea en las paginas
42y 43 los

controles remotos
inaldmbricos.

XMT 450 MPa

MIG pulsado sinérgico — Si agrega un alimentador MPa Plus
serie 70 o un XR-AlumaFeed" para soldar aluminio, obtendra
un sistema MIG pulsado sinérgico. Seglin aumente o disminuya
la velocidad de alimentacién del alambre, los parametros

del pulso aumentaran o disminuiran, ajustando la corriente

de salida adecuada para la velocidad del alambre. Hay mas
sistemas disponibles; por favor, visite nuestro sitio web

MillerWelds.com

[:Umm a cualquier voltaje de alimentacin

RS IHE aneme ey (208-575 V) sin necesidad de puentes
manuales. El modelo 450 se conecta mediante puentes
manuales a 230/460 V.

Los conectores-seccionadores para soldadura tipo Dinse
0 Tweco®, ofrecen conexiones del cable de soldadura de alta
calidad (se suministran dos conectores con cada unidad).

El modelo 450 tiene pernos.

Energia auxiliar opcional de 115 Vca, ofrece un circuito
protegido por un interruptor automatico de 10 A para
recirculadores de agua, etc.

El modelo XMT 350 se puede conectar

*Los alimentadores de alambre MPa Plus serie 70 y SuitCase incluyen una antorcha MIG de Bernard.
**E| ciclo de trabajo indicado se logra con un cordén de alimentacion AWG 6 (la unidad incluye un cordén AWG 8).

wn PROCESO

25

‘.\.‘

Industrial pesado
% Dc 1 La XMT 450 es

Fase  Solo trifasica.
Procesos
= MIG (GMAW)
= MIG pulsado (GMAW-P)
= Electrodos (SMAW)
= TIG (GTAW)
= Ndcleo fundente (FCAW)
= Corte y ranurado con arco
de carbono y aire (CAC-A)
(carbones —350: 5/16", 450: 3/8")

Accesorios mas utilizados

= Alimentador XR-AlumaFeed™ para
aluminio N° 300 509 (pag. 13)

= Alimentadores SuitCase® X-TREME™ VS
(pég. 23)

= Alimentadores SuitCase® RC
(pég. 24)

= Spoolmatic® 30A/ WC-24 (pég. 26)

= Controles XR™ (pag. 27)

= Alimentadores 22A y 24A (pag. 28)

= Alimentadores serie 70 (pag. 28)

= Alimentadores MPa Plus serie 70
(pag. 29)

= Estantes XMT® (pag. 50)

= Carro portacilindros N° 042 537
(pag. 81)

= Carro universal y portacilindros
(solo para XMT 304/350)
N° 042 934 (pag. 81)

= Carro MIGRunner™ N°® 195 445
(pag. 81)

= Tren rodante/portacilindros
N° 300 408 (pag. 81)

= Sistema de refrigeracion Coolmate™
(pag. 82)

= Control de pulsado MIG Optima™
N° 043 389 (pag. 84)

= Cubierta protectora (solo para
XMT 350) N° 195 478 (pag. 87)

= Antorcha Q-Gun™ de Bemard®

Visite nuestro sitio web MillerWelds.com

0 consulte a su distribuidor por otras opciones

y accesorios de Miller®.

Fase

Voltaje maximo
Alimen- | Rango de Entrada en A con la salida nominal, 60 Hz acircuito Peso neto

Modelo N° de pieza tacion | amperaje/voltaje Salida nominal 208V 230V 400V 460V 575V kVA kW abierto Dimensiones
XMT 350 MPa | (N° 907 366) 208 - 575V Trifasica | Modo CC: 5-425 A 350 A a 34 Ve, 404 361 206 178 141 142 136 | 75Vce Alt.: 17" (432 mm) 80 libras
(c/Dinse, (N° 907 366-01-1) 208 - 575 V c/energia aux. Modo CV: 10-38 V ciclo de trabajo 60% Ancho: 12,5" (318 mm) | (36,3 kg)
excepto que (N° 907 366-01-4) 208 - 575V ¢/Tweco Prof.: 24" (610 mm)
se indique (N° 951 307) 208 - 575 V ¢/SuitCase 8RC*
lo contrario) | (N° 951 308) 208 - 575 V o/ SuitCase X-TREME 8YS* Mono- | ModoCC:5-425A | 300AasaVec, | 608 546 297 245 199 117 112

(N® 951 309) 208 - 575 V ¢/SuitCase 12RC* fasica Modo CV: 10-38 V ciclo de trabajo

(N° 951 310) 208 - 575 V ¢/SuitCase X-TREME 12VS* 60%**

(N° 951 294) 208 - 575 V c/antorcha XR-AlumaFeed

y XR-Aluma-Pro refrigerada por aire

XMT 450 MPa | (N° 907 479) 230/460 V Trifasica | Modo CC: 15-600 A 450 A a 38 Ve, - 51 - 216 - 22 189 | 90 Ve Alt.: 17,25" (438 mm) 122 libras
(c/pemo (N° 907 479 001) 230/460 V c/energia aux. Modo CV: 10-38 V ciclo de trabajo Ancho: 14,5" (368 mm) | (55,3 kg)
de ¥2") 100% Prof.: 27,125" (689 mm)
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SiStema WCC pa Fa XMT® Vea el catalogo N° DC/18.87 Igzgysnt:glgsa:o La XWT 420 es

Fase  50/o trifasica.
El sistema de control de soldadura por cable (WCC) para XMT puede aumentar su productividad, Procesos
calidad, eficiencia y seguridad. El sistema WCC incluye una soldadora XMT 350 o XMT 450 para * MIG (GMAW)
proporcionar un control remoto del voltaje del alimentador en los dedos del operario sin el cable * Electrodos (SMAW)
I p * TIG (GTAW)
de control tradicional para soldaduras MIG o con nicleo fundente. « Niicleo fundente (FCAW)

= Corte y ranurado con arco
de carbono y aire (CAC-A)
(carbones — 350: 5/16", 450: 3/8")

El paquete del sistema incluye

La imagen muestra los modelos

XMT 350 y 450 con control WCC = XMT 350 CC/CV con conexiones

y los alimentadores SuitCase X-TREME Tweco® o0 XMT 450 CC/CV con
Iy 12VS y 8VS WCC. terminales

Nota: los paquetes del sistema = Control WCC con conexiones

incluyen el control WCC y una de entrada para la fuente de

soldadora XMT 350 0 450 y un

: . ) o
alimentador SuitCase 12VS o un 8VS. alimentacion y conexiones Tweco

de salida
= Alimentador SuitCase X-TREME 8VS
0 12VS WCC
= Antorcha Bernard® Q300
El paquete de la soldadora
incluye
= XMT 350 CC/CV con conexiones

Dinse o Tweco® 0 XMT 450 CC/CV
con terminales

Ofrece control remoto de voltaje si se utiliza un alimentador Caracteristica Ez-Bind"

WCC con deteccion de voltaje (VS). Simplifica la = Cree facilmente una conexion de control remoto. Antes « Control WCC con conexiones
configuracion del sistema y mejora la productividad. Con un de soldar, pulse el gatillo de la antorcha durante cinco de entrada para la fuente
alimentador VS y una soldadora equipados con un control WCC, segundos para establecer una conexion entre el alimentador de alimentacion y conexiones
puede cambiar el voltaje de salida en el alimentador y evitar y la soldadora a través del cable de soldadura. de salida Dinse o Tweco®
el disparo indeseado de la soldadora. No es necesario comprar,  * Conecta el SuitCase VS WCC con cualquier soldadora Accesorios mas utilizados
mantener, conectar y desconectar cables de control —lo cual equipada con WCC o control WCC para control remoto » Estantes XMT® (pag. 50)
le ahorrara tiempo y dinero. El control WCC también aumenta de voltaje. Los alimentadores y las soldadoras se pueden = Conectores y adaptadores para
el alcance del control remoto méas alld del de un sistema mezclar y compatibilizar. cable (pag. 80)
de cable de control (+100 pies). » Trabaja con varios sistemas WCC conectados a la misma pieza. | * Camo portacilindros

. . . . Vea en la pagina 46 las caracteristicas de las soldadoras N® 042 5 37 (pag. 81) .
Fabricado especialmente para las industrias de la L . X = Carro universal y portacilindros
construccin y astilleros en las que la soldadora y el XIV!Ty en la pagina 23 las caracteristicas del alimentador (solo modelo XMT 350)
alimentador de alambre estan separados por cientos de pies. e N° 042 934 (pag. 81)

= Carro MIGRunner™
Mejora la productividad y el control de la calidad. Permite N° 195 445 (pag. 81)
al soldador ajustar y definir facilmente el voltaje dptimo en Explore esta = Tren rodante y ppnacilindros
el punto de uso. Reduce la necesidad de dejar el lugar . N° 300 408 (pag. 81)
de trabajo para ir hasta la soldadora. = etiqueta para * Cubierta protectora (solo para
] ) o ver videos de 'X‘MT 350) N‘°. 195 4?8 (pég. 87)

Mejora la seguridad y elimina los problemas de desgaste Visite nuestro sitio web MillerWelds.com
y daiios asociados con el cable de control. .." Ia XMT WCC. 0 consulte a su distribuidor por otras

opciones y accesorios de Miller®.

*Ciclo de trabajo obtenido con cable de alimentacion AWG 6 (unidad suministrada con cable AWG 8).**Las dimensiones y el peso corresponden tnicamente
a la soldadora.

Rangos i . Voltaje maximo

Alimen- | de amperaje/ | Salida Entrada en A con la salida nominal, 60 Hz acircuito Peso
Modelo/N° de pieza tacidn voltaje nominal 208V 230V 400V 460V 575V kVA kW abierto i i neto**
XMT 350 (N° 951 364) Paquete del sistema c/alimentador 8VS (Tweco) Trifasica | Modo CC: 350 Aa34Vceciclo | 404 361 206 178 141 142 136 75 Vee Alt.: 17" (432 mm) 80 libras
cc/cv (N° 951 365) Paquete del sistema c/alimentador 12VS (Tweco) 5-425A de trabajo 60% Ancho: 12,5" (318 mm) | (36,3 kg)

o i oy
208-575V (xn Z:i 22:’ 2":535‘”3 ‘?‘”Se) Mono- | ModoCV: | 300Aa32Veccilo | 608 546 297 254 199 117 112 Prof 24" (610 mm)
( ) Soldadora (Tweco) fasica 10-38V de trabajo 60%*
XMT 450 (N° 951 436) Paquete del sistema c/alimentador 8VS (Tweco) Trifasica | Modo CC: 450 A a 38 Ve, ciclo | — 51 - 2716 - 22 189 90 Vee Alt.: 17,25" (438 mm) 122 libras
cc/cv (N° 951 435) Paquete del sistema c/alimentador 12VS (Tweco) 15 -600 A de trabajo 100% Ancho: 14,5" (368 mm) | (55,3 kg)
2307460 V (N° 951 433) Soldadora (Dinse) Modo CV: Prof.: 27,125" (689 mm)
(N° 951 434) Soldadora (Tweco) 10-38V
Capacidad nominal Velocidad
del circuito de alimentacidn Tipo de alambre y didmetros Capacidad maxima

Modelo/N° de pieza i 0| de del alambre admitidos del carrete Dimensiones Peso neto
Solo alimentador SuitCase X-TREME 8VS WCC Funciona con los 330 A, ciclo 50-780 PPM Alambre macizo 0,023"-0,062" | 8" (203 mm), Alt.: 12,75" (324 mm) | 28 libras
(N° 951 323) c/antorcha Bernard Q300 siguientes valores de trabajo 60% (1,3 -19,8 m/min.) (0,6-1,6 mm) 14 libras (6,4 kg) Ancho: 7,25" (184 mm) | (13 kg)

del voltaje de El rango real en modo Niicleo fundente 0,030"-0,062" Prof.: 18" (457 mm)

circuito abierto CC depende del voltaje (0,8-1,6 mm)
Solo alimentador SuitCase X-TREME 12VS WCC y voltaje de arco: 425 A, ciclo de arco aplicado Alambre macizo 0,023"-5/64" | 12" (305 mm), Alt: 155" (394 mm) | 35 libras
(N° 951 322) c/antorcha Bemard Q300 14-48 Vec/ de trabajo del 60% (06-2mm) | 45iibres (20kg) | Ancho: 9" (229 mm) | (159 kg)
(N° 951 321) c/antorcha Bemard Dura-Flux” 0CV max. 110V Nicleo fundente 0,030"-5/64" Prof.: 21" (533 mm)

(0,8-2 mm)
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57 e [ o s e
Slstema de soldadura PlpeWorx‘” vt i @ _FE0C 2
Vea el catalogo N° PWS/2.0 Procesos

u i ™
Configuracion simple del proceso TIG en CC (GTAW) (HF y Lift-Arc™)
= MIG (GMAW) = Niicleo fundente (FCAW)

Opt ado para fabricas de tubos. * El panel delantero fue disefiado por soldadores para soldadores |, .~ oiive (GMAW MSC)
* Configurar un nuevo proceso de soldadura requiere solo * Pro-Pulse™ (GMAW-P)

g ;Igtnef:;aggrs gladr:dura glgunos pasos basmosc,j, lo clual resulta en un n;enor ‘Elempo El sistema de soldadura PipeWorx Incluye
PipeWort Incluye los . e entrenamiento y reduce los errores por configuraciones + Fuente de alimentacion con soportes para
rodillos de alimentacicn. incorrectas cable N° 907 382 6 N° 907 384

El metal de aporte se * La memoria almacena cuatro programas para cada seleccion: = Tren rodante con portacilindros de gas
vende por separado. Electrodos, TIG en CC y MIG (lado izquierdo y derecho del y manijas N° 300 368

= Alimentador doble con rodillos N° 300 366
= Juego de cable de masa con cable detector
Verdadera maquina multiproceso de 25 pies (7,6 m) N° 300 367
= Los procesos de soldadura estan optimizados para ofrecer un | * Dos antorchas PipeWorx 300 de 15 pies
rendimiento y una estabilidad del arco superiores, especificos (4,6 m) N° 195 400
para soldaduras de raiz y pasadas de relleno y terminacion Accesorios ms utilizados
de tubos = Juego de accesorios PipeWorx para

. o . . - alimentador doble N° 300 568
RMD®y Pro-Pulse™ aumentan la calidad y la productividad Incluye cable de masa de 25 pies ¢/pinza

Ra’pido cambio de procesos EG500, 2 reguladores/medidores Smith®
. . 2 mangueras p/gas de 4 pies.
'E n pr de soldadura con solo pulsar un botén y
Scoja u p ‘oceso de soldadura con solo pulsar un boto Juego de cable N° 300 367
d‘? SIeIeCCIOIn de proceso _ . ) Para el alimentador utilizado en la
= Elimina el tiempo de configuracion y reduce el riesgo de repasar soldadora. Incluye el cable del alimentador,

alimentador). Elimina la necesidad de recordar parametros

soldaduras debido a errores en la conexion de los cables cables de soldadura y sensor de masa
* La tecnologia de “seleccion rapida” del sistema PipeWorx de 25 pies.
escoge automaticamente el proceso de soldadura, la polaridad, | ;”;i?egi;?ﬁ)comﬁfe;é% 15
las sallda§ de cable y el solenoide de gas correctos, . 50 pies (152 m) N° 300 456
CONTROL , i : y los parametros de soldadura programados por el usuario Para aplicaciones con alimentador remoto.
- g GRA.T’S' Dl S'St?".'a e soldat(ulra PlpeWorx S q e Incluye cable compuesto que contiene
INALAMBRICO Contiene las caracteristicas y beneficios del sistema  Disefiado como sistema para una tnica tarea el cable del alimentador, manguera de gas
. de soldadura PipeWorx y las nuevas técnicas para = (Jna maquina disefiada para cubrir todas sus necesidades cable de soldadura baio cublerta
Vea en las paginas soldadura de tuberias. Visite la pagina del sistema d Idad b y |
42y 43 los controles  PipeWorx en MillerWelds.com/pipeworxcd para e soldadura en tubos protectora, y cable sensor de masa
remotos inalémbricos.  pedir hoy su CD. = Especialmente simplificado y optimizado para soldadura de 25 6 50 pies.
de tubos = Tren rodante p/PipeWorx N° 300 368
Incluye portacilindros de gas y manijas.
s = Carro para alimentador con cajén
RMD® (Deposicion regulada de metal) Pro-Pulse” N° 300 467

= Soldaduras de raiz de alta calidad
= Arco estable
= Menores probabilidades de por rociado

SU PR LETEA 16 © 20 Ce Ui, Acero al carbono * Menor longitud del arco

ue reduce el retrabajo <
. ;I/Ienos salpicaduras ! con RMD = Cono del arco mas estrecho

= Menor generacion de calor que
la transferencia de pulsos tradicional

Para aplicaciones con alimentador remoto.
= Enfriador p/PipeWorx N° 300 370
Interfaz p/alimentador remoto PipeWorx con
gatillos p/antorcha y cable N° 300 597
Cubiertas para carretes
Alimentador simple/doble (izquierda)

- - ) . i i N° 057 607
= Mayor tolerancia a condiciones altas y bajas Menor.tlempo de entrenamiento Acero inoxidable con Pro-Pulse Alimentador doble (derecha) N° 090 389
. i ; : requerido, pues Pro-Pulse:
ReqU|S|t0_$ (.je entrenamlgnto reducidos _ Flimi <ci . iaci del * DSS-9 Interruptor de programa doble
* Puede eliminar la necesidad de una pasada en caliente = EHIIE] FEREEE 1255 VEEEERIES ) &1Ey N° 071 833
= Puede eliminar el gas de respaldo/purga en algunas - Control mas sencillo del charco de soldadura * RFCS-14 HD N° 194 744
aplicaciones con acero inoxidable - Compensa automaticamente la variacion de la distancia » Soporte p/pedal de control N© 300 676
entre la punta y la pieza * Interruptor remoto de enc./apag. RPBS-14
Tarjeta de memoria PipeWorx, Accu-Power N° 300 667 = Fusién y relleno de contomos de la soldadura mejores, N° 300 666

= Antorchas Bemard® PipeWorx™

. . 15 pies (4,6 m) 250-15 N° 195 399
- Mayor velocidad de desplazamiento 15 pies (4.6 m) 300-15 N© 195 400

- Mayor tasa de depOSICIon Visite nuestro sitio web MillerWelds.com o consulte
= Utilizado con RMD, es posible emplear un alambre y un gas a su distribuidor por otras opciones y accesorios

de Miller®.
para todas las pasadas

Proporciona potencia instantanea durante la soldadura
para cumplir con el nuevo requisito de ASME para calcular
la generacion de calor en procesos con formas de onda
complejas (RMD y Pro Pulse). Requiere la version 1.07

del software, como minimo.

que resultan en:

*Las dimensiones y el peso neto corresponden Unicamente a la soldadora.

Salida nominal de Entrada en A con la salida Méaximo voltaje

Modo/ proceso Rango de corriente con ciclo nominal, trifdsica, 60 Hz. kVA kW de circuito
Modelo/N° de pieza de soldadura amperaje/voltaje de trabajo del 100% 230V 460V 575V 230V 460V 575V 230V 460V 575V abierto Dimensiones* Peso neto*
Sistema de soldadura PipeWorx CC: Electrodos 40-350 A 350 A a 34 Vee 37,9 232 19,4 151 185 192 139 14 14 90 Vee Alt.: 28,5" 225 libras
(N° 951 381) 230/460 V (724 mm) (102 kg)
(N° 951 382) 575V Cte. Cte/CC: TIG 10-350 A 350 Aa 24 Vee 293 18,2 13,5 11,8 145 134 10,7 106 10 Ancho: 19,5"
Soldadora PlpeWor sola CV: MIG/niicleo 10-44V 400 A a 34 Ve 09 U 205 | 173 192 205 |16 158 162 (495 mm)
(N° 907 382) 230/460 V fun'de"le/ ! ’ ’ ’ ’ ’ ’ ’ Prof.: 31,75"
(N° 907 384) 575V (806 mm)

,
Capacidad nominal Velocidad de alimentacion Capacidad maxima

Modelo/N° de pieza Ali i del circuito de del alambre Diametro del alambre admitido del carrete Di i Peso neto
Aligientador PipeWorx solo 24 Vea, 11 A 100V, 750 A, ciclo 50-780 PPM 0,035"-0,062" (0,9-1,6 mm) 60 libras (27 kg) Alt.: 14" (356 mm) Simple 65 libras (29,5 kg)
m al-’;g?bf'e“) Modelo para de trabajo 100% (1,3-19,8 m/min.) Ancho: 19" (483 mm) Doble 90 libras (41 kg)
(N° 300 366) Modelo para Prof.: 29" (737 mm)
dos alambres
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MASe]
MillerWelds.com/Multioperator (WEB=
CcC

Vea también en la pagina 64 las maquinas a motor
multioperario Big Blue® 450 Duo CST"y 700 Duo Pro.

Estantes para CST 280 ... cusoson: oo/

El robusto gabinete ofrece un medio simple para proteger y transportar varias soldadoras para
aplicaciones en la construccion, mantenimiento/reparacion y astilleros.

Indus pesado

Procesos

= Electrodos (SMAW)

= TIG (GTAW)

= Corte y ranurado por arco c/electrodo
de carbono y aire (CAC-A) (maquinas

~ - . . CST 280 en paralelo: carbones de 5/16"
Livianos y pequeios, de facil transporte. El bajo peso permite el uso de P /169

bt A . 2 tilizad
T L 1 elevadores para mover el estante. ccesorios mas utilizacos
T9a 12 CONTROL Cubierta superior, protege a las maquinas de la suciedad.

INALAMERICO 0Ojal de izado, simplifica el movimiento con griias o dispositivos de

- elevacion.
Vea en las paginas 42 y 43

los controfes remotos Huecos para horquillas de montacargas elevadores.

inalémbricos. -
_ Una caja eléctrica con circuitos protegidos con fusibles para cada = Tren rodante con estante 4-Pack
La imagen muestra méquina. N° 195 114
un estante 8-Pack
ara CST 280. e . o . . . = Tren rodante con estante 8-Pack
P b Conexion a tierra comuin de las salidas (solo para la misma polaridad). N° 195 436
*También hay disponibles estantes vacios — visite MillerWelds.com Tren rodante opcional para estante disponible.
0 a su distribuidor.
Capacidad Entrada en A con la salida nominal, 50/60 Hz.
Modelo/N° de pieza* del estante | Alimentacion del estante 220V 230V 400V 440V 460V 575V kVA kw Dimensiones Peso neto
Estante 4-Pack (N° 907 247) Tipo Tweco® 4 unidades | 220 -230/460 - 575V, 50/60 Hz, trifasica. 137 134 79 72 70 57 58,4 40,8 Alt.: 50,75" (1289 mm) 355 libras
(N° 907 245) Tipo Dinse Nota: Los estantes CST 280 estan configurados en fabrica para Ancho (4-Pack): 25,5" (648 mm) (161 kg)
. - 0 - su conexion a 460 - 575 V. Las unidades Dinse incluyen un Ancho (8-Pack): 46" (1168 mm) -
Estante 8-Pack (N° 907 365) Tipo Tweco 8 unidades juego de conectores macho; las unidades Tweco no lo incluyen. 274 268 158 145 140 114 116,8 81,6 Prof.; 26,5" (673 mm) 640 libras
Vea mds informacion del modelo CST 280, en la pagina 33. (290 kg)
Estantes XMT 304 y 350 iotomwocs, Rl it
y DC/18.8, DC/18.83 y DC/18.84 Procesos
= MIG (GMAW)

El estante XMT aloja comodamente miiltiples soldadoras para varios soldadores. Este sistema es
ideal para aplicaciones in situ, incluyendo la construccion y astilleros.

= MIG pulsado (GMAW-P)
= Electrodos (SMAW)
= TIG y Lift-Arc™ TIG (GTAW)
= TIG pulsado* (GTAW-P)
= Nicleo fundente (FCAW)
= Corte y ranurado con arco de carbono
y aire (CAC-A)
(XMT 304: carbones de 1/4")
(XMT 350: carbones de 5/16")
(XMT 450: carbones de 3/8")
*Solo con controles opcionales — no disponible con
el modelo XMT 350 VS.

Nota: los procesos TIG no estéan disponibles en los
modelos Invision.

Personalice su propio estante mezclando soldadoras XMT 304 CC/CV, 350 CC/CV, 350 MPa,
350 VS, 450 CC/CV y 450 MPa; e Invision” 352 MPa y 450 MPa. El estante admite un maximo
de cuatro unidades de los siguientes modelos: XMT 450 CC/CV, XMT 450 MPa

e Invision 450 MPa.

Se encuentran disponibles modelos de cuatro y seis estantes con dos ojales de izado para
transporte y robustos patines para arrastrar o empujar.

Huecos laterales y frontales en la base para montacargas a horquilla y reubicacion en el lugar
de trabajo.

El panel del techo y los estantes para soldadoras son de acero galvanizado y pintado para dar
mas proteccion en ambientes agresivos.

Accesorios mas utilizados

= Alimentadores de alambre SuitCase®
(pag. 23/24)

= Controles remotos (pég. 87)

= Tren rodante p/estante N° 195 114

Estan provistos de prensaestopas estancos disefiados para resistir agua salada, alcohol, aceite,
grasa y disolventes tanto en la soldadora como en la caja de conexiones eléctricas.

La imagen muestra un estante 6-Pack con

mquinas XMT 350. Conector de masa aislado que ofrece un punto de conexion comun para trabajar en varias piezas. | = Juegos de fusibles
Cumple con la clase de proteccion IP23, mas rigurosa que las clases IP23S e IP23M. ﬁ“ﬂ;o‘:\‘/osg%%%g/‘gfnié ?\17052\20 765
! Excepto estante 350 VS. Una conexion sencilla que permite conectar hasta seis maquinas con una sola acometida XMT 304/350 (45 A, 208 - 230 V)
CONTROL Vea en las paginas

4 unid. N° 220 764 /6 unid. N° 220 763
XMT 450 (30 A, 460 - 575V)
4 unid. N° 220 767

42y 43 los controles eléctrica.

INALAMBRICO|  remotos inalémbricos.

Todos los estantes equipados con soldadoras de fabrica incluyen fusibles de 20 A
para proteger la linea del suministro eléctrico para cada maquina con convertidor CC/CA
en 460 6 575 Vca.

*También hay disponibles estantes vacios —
visite MillerWelds.com o a su distribuidor.

Modelo* N° de pieza con 4 unidades N° de pieza con 6 unidad Alimentacion del estante Dimensiones Peso neto

Estante XMT 304 CC/CV (N° 907 292) Tipo Dinse (N° 907 291) Tipo Dinse 230/460 Vca, 60 Hz, trifasica (fusibles de 20 A incluidos) Alt:  59,375" 4 unidades 560 libras (254 kg)
(N° 907 293) Tipo Dinse (N° 907 294) Tipo Dinse 460/575 Vica, 60 Hz, trifasica (fusibles de 20 A incluidos) pnchor (235’,98 mm) | 6 unidades 712 libras (323 kg)

Estante XMT 350 VS (N° 907 227) Tipo Tweco® (N° 907 228) Tipo Tweco® 208-575 Vca, 50/60 Hz, trifésica (fusibles de 20 A incluidos) (1092 mm) 4 unidades 599 libras (272 kg)

Estante XMT 350 CC/CV (N° 907 231) Tipo Dinse (N° 907 232) Tipo Dinse Prof. 34375" | 6unidades 759 libras (344 k)
(N° 907 407) Tipo Tweco® (N° 907 406) Tipo Tweco® (873 mm)

Estante XMT 350 MPa

(N° 907 410) Tipo Tweco®

(N° 907 411) Tipo Tweco®
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MillerWelds.com/EngineDriven

*
= E-]
2 3
> =
> = = Potencia estindar  Rango
productos g2 o % &S del generador de corriente  Marca
S & =2 S Portabilidad Metales soldables (kW) de soldadura  del motor Caract. especiales Aplicaciones tipicas
Blue Star® 145 DX [ 3 ) @ @ Ojal de izado 40-145CC | Vea mas Compacta, portatil Mantenimiento, camionetas de servicio
opcional, opciones en " - - —
Blue Star® 185 DX e e @ @ tr':,n rodante 55-185 CC MillerWelds.com Compacta, portétil Mantenimiento, camionetas de sewicio
Wildcat® 200 [ I ) @@ Ojal de izado, Acero 50-200 CC | Subaru Compacta, liviana Mantenimiento, reparacion,
montaje para granja/rancho
Bobcat" 225 ® ® @ | tenodante Acero, alumini, inoxidable 70-150 CA | Kohler, Rentable, electrodos CA/CC Mantenimiento, granja/rancho,
opcional, 50-225CC | Subaru CLIEEAT
Bobcat™ trifasica o ( X ] Monof. /10,5 50-225CA | Kohler Alimentacién de respaldo para | Granja/rancho (2]
Tiif./ 11 50-225 CC sistemas de riego c/pivote §
Bobcat™ 250 o o0 1 40-250CC | Kohler, Motor de accionariento mds F =
utilizado en la industria, EFI : i
12 con EFI 90-275CV | Subaru opcional ! granja/rancho, construccion o
Trailblazer® 275 DC (] (I ) 1 10-275CC | Kohler, El motor de accionamiento de | F I 5
12 con EFl Subaru mejor rendimiento de la industria, | mantenimiento, reparacion,
EFl opcional tuberias
Trailblazer® 302 ) Y ) 11 30-225 CA | Kohler, El motor de accionamiento de Fabricacion, estructuras,
192 con EFI 10-325CC | Subaru mejor rendimiento de la industria, | mantenimiento, reparacion,
EFl opcional tuberias
Trailblazer® 302 [ ] o0 30-225 CA | Kohler CA/CC, CC/CV, 31 pie3/min. de | Senicio/mantenimiento,
Air Pak™ 10-350 CC aire, carga de baterias/arranque construccion
de motor
Bobcat™ 250 Diesel 60 ®|©®|® @ @ ® > 0jal de izado, tren | Acero, alumiio, inoxidable | 11 40-250 CC | Kubota El preferido por los contrat F
[ ] rodante opcional, 90-275 CV electrodos CA/CC, FCAW fuerte granja, construccion
remolque
Trailblazer® 302 Diesel 09000 e e e Acero, aluminio, inoxidable | 11 30-225CA | Kubota El elegido por los profesionales, Fabricacion, estructuras,
10-325 CC arco de primera calidad mantenimiento, reparacion, tuberias
Big Blue® 300 Pro 61 o000 0O0O0 Ly | Ojal de izado, Acero, inoxidable 12 20-410 CC | CAT, Kubota, Motor de baja velocidad, Tuberfas, estructuras, construccion
montaje para Mitsubishi robusta, sil
T camioneta, - Y . 5
Big Blue® 350 PipePro® 20000 e e e remolque Acero, inoxidable 12 20-400 CC | CAT, Mitsubishi Arco para tubos primer nivel Tubos, estructuras
Big Blue® 450 Duo CST™ 64 @ @ ( ] @ Ly opcional Acero, inoxidable 12 5-450CC | Mitsubishi Maquina a motor multioperario Construccion, fabricacion, tubos
Big Blue® 400 Eco Pro 39 00 e @ [ ] @ 516" Acero, inoxidable 55 20-500 CC | Mitsubishi Compacta, emplea poco combustible| Construccidn, renta
Big Blue® 400 63| ®|® 0@ @ @ 16" Ojal de izado, Acero, inoxidable 5] 15-500 CC | Deutz, Perkins Eleccion de motor y proceso Fuera de la costa, construccion, renta
Big Blue® 500 30000 ([ ] @ 78 montado en Acero, inoxidable 55 20-600 CC | Deutz Eleccion de motor y proceso Fuera de la costa, construccion, renta
Big Blue® 700 Duo Pro 4000 e O K rem.u\qu‘e Acero, inoxidable 32 15-600 CC | Deutz Magquina a motor multioperario Tubos, estructuras, renta
opcional
Big Blue® Turho 59 00 e ( JO] 1o Acero, inoxidable 55 20-750 CC | Deutz Turbo para grandes altitudes Construccién, mineria
Big Blue® Air Pak™ 500000 e e Acero, aluminio, inoxidable | 5,5 20-750 CC | Deutz CA en el modelo Deluxe Reparacidn, mineria, ferrocarriles
¢Por qué Ventajas del EFI (contra modelos con carburador) Ventajas del diésel
comprar un = Menor costo del producto (entre un 50 a 70 %) = Ahorro de combustible del 12 al 27 % = Consume un 20 a 40 % menos que el de gasolina c/carburador
motor a = Menor tamaiio y menor peso = Emisiones reducidas (1/3 menos aprox.) = Vida dtil de 1,5 a 2,5 de la vida iitil del motor
= Menor costo de reparacion = Fécil arranque en todos los climas (sin ahogador) = Requerido en algunos lugares por seguridad
GASOI:I NA 0 = Mejores garantias = El carburador no se congela = Mayores intervalos de mantenimiento (en general)
un DlESEL7 = Ficil arranque en climas frios = Mejor rendimiento a gran altura = Conveniente si hay otros equipos diésel
CLAVES DE CADA case: @ ial liviano ial @ al pesado  CAPACIDAD: @ Disefiado para este proceso @Apto para este proceso
PRODUCTO Los productos jNuevos! o jMejorados! estan destacados en azul. *Si utiliza alambre autoprotegido, utilice una salida de soldadura CV. **Con la Spectrum correcta, vea las descripciones de los productos a motor.

Para obtener informacién mas detallada, consulte las hojas de especificaciones de cada producto.
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i MOTOSOLDADORAS e il
Blue Star 145 DX y 185 DX

Vea el catalogo N° ED/2.5 * Electrodos (SMAW) = TIG (GTAW)

Motores a gasolina
Vea mas opciones en MillerWelds.com

Accesorios mas utilizados

= Millermatic® 140 Auto-Set™
N° 907 335 (pag. 8)

= Millermatic® 180 Auto-Set™

iPotencia portatil confiable para exteriores! Excelente para granjas, explotaciones agricolas,
mantenimiento, construccion y aficionados.

Compacta y portatil, su pequefio tamafio
utiliza poco espacio en la camioneta. El tren

rodante opcional también permite que N° 907 312 (pég. 8)
un solo hombre transporte la Blue Star. « Ojal de izado N° 195 353 (pag. 82)
& ric = Tren rodante N° 38 N° 195 352
Posee arranque eléctrico, tanque para (p38. 82)
cinco galones de combustible, ralenti » Cubierta protectora N°© 195 193
automatico y horémetro del motor. (pag- 82) (no se utiliza con el tren
. ; rodante)
Cubiertas para I_as _t(_)mas de co_rpente para + Juego de cable para electrodo AWG 2
aumentar la confiabilidad protegiéndolas de (pag. 86)
Blue Star 185 DX la suciedad. Visite nuestro sitio web MillerWelds.com o
i i . consulte a su distribuidor por otras opciones
Potencia pico Accu-Rated” del generador, y accesorios de Miller®.

(til en situaciones de carga maxima, como
corte por plasma, soldadoras MIG Millermatic®
y arranque de motores.

Blue Star 145 DX

*0Otros modelos disponibles — visite el sitio web MillerWelds.com o consulte a su distribuidor.

Modo/proceso Rango de Potencia del generador
= Modelo N° de pieza* de j ( de salida nominal a 104° F (40° C) | monofasico a 104° F (40°C) | Dimensiones Peso neto
é Blue Star 145 DX (N° 907 544) con GFCI Cte. cte. / CC 40-145 145 A a 25V, ciclo de trabajo 20% Pico: 4500 vatios Alt.: 22,75" (578 mm) 309 libras
8 (N° 907 544-001) con tomas de comiente estindar  § (Electrodos/TIG) 100 A a 25V, ciclo de trabajo 60% Continua: 4000 vatios Ancho: 22,75" (578 mm) (140 kg)
3] Prof.: 31,625" (803 mm)
S Blue Star 185 DX (N° 907 545) con GFCI Cte. cte. / CC 55-185 185 A a 25V, ciclo de trabajo 20% Pico: 6000 vatios 315 libras
(N° 907 545-001) con tomas de corriente estdndar § (Electrodos/TIG) 130 A a 25V, ciclo de trabajo 60% Continua: 5500 vatios (143 kg)

Industrial liviano @ Industrial @

Wi Idcat® 200 Vea el catélogo N° ED/3.0 ccpc

Esta maquina compacta, liviana, durable y econdmica esta diseiiada para el contratista y es Procesos

excelente para aplicaciones de mantenimiento/reparacion, granjas y explotaciones agricolas. " Flectrodos (SMIAW) *TIG (GTAW)
Motor a gasolina

Subaru EX40: 14 HP a 3600 RPM
Caja durable totalmente cerrada, que ofrece un motor completamente Un cilindro, cuatro tiempos, arbol

protegido para asegurar su confiabilidad por largo tiempo. de levas a la cabeza, uso industrial,
m - T~ - - refrig. por aire
Accu-Rated" 6500 vatios de potencia pico utilizable, suficiente para Nota: el motor est garantizado por

muchas aplicaciones en la construccion, mantenimiento/reparacion separado por su fabricante.
y granjas/ranchos. 5500 vatios de potencia continua.

Accesorios mas utilizados

12 horas de funcionamiento gracias a su tanque de combustible de siete = Millermatic® 140 Auto-Set™

galones, cuando se utiliza un electrodo comdn de 1/8". N° 907 335 (pag. 8)

= Millermatic® 180 Auto-Set™
N° 907 312 (pag. 8)

= Spectrum® 375 X-TREME™

Probado y homologado para 104 grados Fahrenheit (40° C) para
asegurar un funcionamiento uniforme de la soldadora y el generador

en cualquier clima. Cortadora de plasma N° 907 339

Construccién para servicio pesado, que asegura proteccion contra (pag. 70)

maltrato de los elementos y le ayuda a ganar dinero, no a gastarlo. = Corddn adaptador, p/plena potencia
L ) ) N° 300 517 (pag. 82)

Diseilo compacto que ocupa menos espacio en una camioneta. « Tren rodante Wildcat 200

Con un ancho de 20", cabe en la caja de herramientas de una camioneta N° 300 532 (pag. 82)

de mantenimiento. Ademas, su altura de solo 24" no reduce la visibilidad « Cubierta protectora N° 300 496

de la ventanilla trasera del vehiculo. (pag. 82) (no se utiliza con el tren

rodante)

Las pantallas de mantenimiento y los controles del motor en el panel

delantero (de serie) facilitan el mantenimiento y el uso de la Wildcat. Visite nuestro sitio web MillerWelds.com

o0 consulte a su distribuidor por otras
opciones y accesorios de Miller®.

*Qtros modelos disponibles — visite el sitio web MillerWelds.com o consulte a su distribuidor.

Potencia del generador monofasico a
N° de pieza* Modo/proceso de soldadura Rango de amperaje | Corriente de salida nominal a 104° F (40° C) | 104°F (40° C) Dimensiones Peso neto
(N° 907 546) Subaru con GFCI
(N° 907 546-001) Subaru

Cte. cte. / CC 50-200 200 A a 25V, ciclo de trabajo 20% Pico: 6500 vatios Alt.: 24,75" (629 mm) 345 libras (159 kg)
(Electrodos/TIG) 150 A a 25V, ciclo de trabajo 100% Continua: 5500 vatios Ancho: 20" (508 mm)
Prof.: 35,5" (902 mm)




MOTOSOLDADORAS il

Escoja el motor de accionamiento a gasolina adecuado

Bobcat™ (psgina 54) Trailblazer® (pagina 56)
El grupo soldadora/generador mas famoso El de mejor rendimiento en la industria

Descripcion del producto  Bobcat™ 225 Bobcat™ 250 Trailblazer® 275 CC Trailblazer® 302

Esta rentable maquina El poderoso accionamiento El rendimiento inigualable del arco, La elevada potencia de salida,
multiproceso se utiliza motorizado es ideal para soldadura | ya sea en soldadura con electrodos, el rendimiento inigualable del
principalmente para soldadura convencional con electrodos o con alambre o TIG en CC, y el sistema de arco y el sistema de soldadora
convencional con electrodos alambre con niicleo fundente, soldadora y generador independiente, | y generador independiente

y es ideal para mantenimiento y esta disefiado para la ejecucion son ideales para trabajos de lo hacen perfecto para trabajos
y reparacion en granjas de trabajos de mantenimiento construccion, fabricacion de construccion, fabricacién

y explotaciones agricolas o reparacion y aplicaciones y mantenimiento o reparacion. y mantenimiento o reparacion.
0 como generador auténomo. en la industria de la construccion,
granjas, explotaciones
agropecuarias y como generador.

Rendimiento de soldadura

Soldadura conv. ¢/electrodos CC Bueno/Muy bueno Muy bueno Excelente Excelente

Soldadura conv. c/electrodos CA
(electrodos CA)

MIG - Alambre (Macizo/FCAW), Acero Bueno Bueno Excelente Excelente (325 A)

MIG - Alambre, Aluminio con antorcha
portacarrete

TIG CC, Acero Bueno Muy bueno Excelente Excelente

Muy bueno Muy bueno - Muy bueno

Bueno Bueno Excelente Excelente (325 A)

TIG CA, Aluminio con HF* Bueno Bueno - Muy bueno
Generador

Vatios 11 kW 11/12 kW con motor EFI 11/12 kW con motor EFI 11/12 kW con motor EFI
Calidad de la energia Muy bueno Muy bueno Muy bueno/Excelente Muy bueno/Excelente
Energia auxiliar mientras suelda Bueno Bueno Excelente Excelente

Con ajuste del control de voltaje Arco més facil de afinar con control Soldadura y generador independientes, Soldadura y generador

cerca del maximo de voltaje cerca del maximo sin interaccion entre herramientas y arco independientes, sin interaccién entre
de soldadura herramientas y arco de soldadura

Caracteristicas principales

Capacidad de combustible 12 galones 12 galones 12 galones 12 galones
Medidores digitales con SunVision™ No No Si Si

Soldadura conv. ¢/electrodos:
Penetracion (DIG)/Hot Start™ ; ;
adaptable No No Si Si

Pantallas de mantenimiento Horas/Cambio de aceite Horas/Cambio de Aceite/ Horas/Cambio de aceite/ Horas/Cambio de aceite/
Combustible Combustible/RPM Combustible/RPM

Interruptor de polaridad Si S No Si

Control remoto de 14 contactos No No Si Si

Ruido a potencia max. 73dBa225A 72,5 dB a 250 A 75,5 dBa275A 75,5 dB a 300 A
Tamaiio (Alt. x An. x Prof.) 28x20x40,5" 28 x20x40,5" 28 x20 x 45,5" 28 x20 x 45,5"

Nuevas caracteristicas de la Bobcat
Cambio de ruido 1/4 menos de ruido 1/3 menos de ruido

Mantenimiento diario Facil control de aceite Fécil control de aceite

Tamano 5"més corto 5" méas corto

*Iniciador y estabilizador de arco de alta frecuencia

o -
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iDisponible en el
primer trimestre!

El grupo soldadora/
generador mas utilizado
en la industria es cada
vez mejor. Desarrolladas
en base a su valor
excepcional, las nuevas
maquinas Bobcat son:

* Mas silenciosas ﬁh

* Més pequehas y livianas |

* Con mayor eficiencia | [
del combustible ‘
(con EFI)

* Mas faciles de
mantener

iMEJORADA!
Mas silenciosa
y mejor sonido.
Las significativas
mejoras en el
nivel y la calidad
del sonido ofrecen
una mejor
comunicacion en el lugar de trabajo, lo cual brinda un
ambiente de trabajo més seguro y eficiente para usted
y su cuadrilla. Los nuevos grupos soldadora/generador
Bobcat han girado el motor hacia el frente para lograr
un flujo de aire mas eficiente, logrando un funciona-
miento mucho mas silencioso. Ahora, puede comenzar
su trabajo mas temprano en el dia y terminarlo mas
tarde, asi como trabajar alrededor de hospitales,
oficinas y zonas residenciales.
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iMEJORADA!
Disefio mas
pequeio y liviano.
Los nuevos grupos
soldadora/
generador Bobcat
ocupan menos
espacio en
camionetas

y remolques, — dejando mas lugar para otros equipos
y herramientas. Ademas, son faciles de trasladar en el
lugar de trabajo, —incluso con los cables de soldadura
y el tren rodante montados.

LIVIANA
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Nuestras soldadoras/generadores a motor Bobcat han sido las mas vendidas

en su clase pues estan fabricadas para ser confiables, poderosas y durables desde

el comienzo.

Bobcat 225

iMEJORADA! Mantenimiento mas sencillo.

Las pantallas de mantenimiento del panel delantero

son faciles de leer e indican cuando su equipo necesita

mantenimiento. Gracias a su disefo intuitivo,

el mantenimiento diario es mas rapido y sencillo:

= Verificaciones de aceite desde arriba mediante
el panel delantero

= Paneles que no requieren herramientas para permitir
un rapido acceso

= Carga de combustible y cambio de aceite y filtro
desde un solo costado

Electricidad de calidad. Una mejor energia

eléctrica significa un mejor rendimiento. Nuestras

soldadoras/generadores Bobcat generan energia

eléctrica de mayor calidad — sin los picos que se

encuentran en otras marcas — debido a:

* Revolucionario disefio del bobinado rotérico desviado
en diez grados

* Rendimiento optimizado del generador

Potencia del generador Accu-Rated™- es decir,
no inflada.
El valor Accu-Rated de nuestra potencia pico significa
que puede usarse como carga maxima del generador
(para corte por plasma, soldadura con alambre y
arranque de motores). Ademas, el tiempo en el que
se puede utilizar esa potencia pico es mayor que la
declarada por nuestros competidores. La potencia
Accu-Rated entrega:
* 11.000 vatios (12.000 con EFI disponible

en la Bobcat 250) de potencia pico utilizable
* Potencia pico durante 30 segundos como minimo

Bobcat 250

Bobcat trifasica

Tanque de combustible de gran capacidad
(12 galones) que permite muchas horas de uso
antes del reabastecimiento.

Versatil salida de soldadura en CA 'y en CC, que
ofrece soldaduras de calidad en todo tipo de metales.
La CC es mas suave Y facil de utilizar, mientras que la
soldadura con electrodos en CA se emplea cuando hay
soplado del arco.

Las pantallas de mantenimiento muestran las horas
de funcionamiento del motor y las horas que restan
hasta el siguiente cambio de aceite.

Solida proteccién con cubiertas de gran resistencia

a los impactos con cualquier temperatura y resistentes
a los quimicos. Otras aplicaciones incluyen:
parachoques de automavil, cofres y paneles de tractor,
carcasas de cortadoras de césped, piezas estructurales
grandes, etc.

Pernos de salida y cubiertas de tomas de corriente,
como lo exigen las normas OSHA y CSA para mantener
la seguridad en el lugar de trabajo.

Caja completamente cerrada que ofrece niveles
de ruido reducidos y protege totalmente al motor.

Los valores nominales de soldadura y potencia
eléctrica son a 104 grados Fahrenheit (40° C) —

los mayores en su clase para garantizar un rendimiento
confiable.

Construccion para sericio pesado. Todos los
componentes internos estan disefiados para funcionar
en los ambientes mas agresivos y funcionardn mejor
y por mas tiempo.
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Industrial Modelos 225 y trifasicos

Bobcat” 225 (gasolina) vea ei catlogo N° ED/4.4 Industrial pesado © woceo 250

Rentable maquina multiproceso principalmente usada para soldar con electrodo convencional.
Excelente para granjas, ranchos, tareas de mantenimiento/reparacion y como generador Procesos

= Electrodos en’CA/CC (SMAW)
= MIG (GMAW)?

= Nicleo fundente (FCAW)?

= TIG en CA%/CC (GTAW)

Bobcat”" trifésica (gasolina) ) o = Corte y ranurado con arco de carbono y aire
Vea el catalogo N° ED/4.33 (CAC-A)? (p/carbones de 3/167, admite
carbones de hasta 1/4")
1Solo con alimentador con deteccion

auténomo.

Diseiada para dueiios de granjas y ranchos que necesitan energia monofasica o trifasica

para sistemas de riego con pivote trifasicos de 480 V o para suministrar energia de respaldo de voltaje.
. 2Con Dynasty® serie 200 o HF-251
a hogares, granjas y ranchos. (no critico).
3Solo modelo Bobcat 250.

Motores a gasolina/LP

Caracteristicas adicionales de la Bobcat 250 Gasalina — Kohler CH 730 0 Subaru EH

65: 23 HP a 3600 RPM

H . Gasolina EFI — Kohler ECH 730: 25 HP
(gasolina 0 LP) vea el catalogo N° ED/4.4 e ay omer
& . 2 LP — Kohler CH 730: 25 HP a 3600 RPM
Esta robusta maquina a motor, ideal para soldaduras con electrodos o alambre con niicleo Dos cilindros en V, cuatro tiempos, &bol de
fundente, agrega la posibilidad de realizar ranurados con arco de carbono. Esta diseiada para levas a la cabeza, uso industrial, refrig.
por aire

trabajos de mantenimiento y reparacion, construccion, en granjas/ranchos y como generador.

Nota: el motor esté garantizado por separado
por su fabricante.

Inyeccion electranica de N imanaon de e o
combustible (EFI) - XTREME™ (oéig, 23)
Opcion recomendada * Dynasty® serie 200 (pdg, 38)

Medidor de combustible en el panel delantero, ofrece
una indicacién comoda del nivel de combustible.

Salida de soldadura mas suave y mejor potencia del
generador mientras suelda.

: = Cortadoras por plasma Spectrum®
Mayor salida de soldadura que los generadores para Los motores a gasolina con 375 X—TREME:: N° 907 339 (pag. 70)
soldadura de 225 A; ofrece mayor versatilidad. 72% mas - E nal - EFI optimizan la relacién 625 X-TREME "~ N° 907 404 (pdg. 70)
potencia para soldadura MIG/FCAW, 67% mas para soldadura aire/combustible para todas * Corddn adaptador, p/plena potencia

% mé las velocidades y cargas del motor, logrando N° 300 517 (pag. 82)
en CAy 11% mas para soldadura con electrodos en CC. y carg , logr * Juego de enchufes monofasicos p/plena

menores costos opfraﬁvos, tiempos de potencia N° 119 172
funcionamiento mas prolongados y mejor (pég. 82)

rendimiento en comparacion con los modelos con = Jgos. p/drenaje remoto aceite/filtro
motor con carburador. El retorno de la inversién (pag. 83)

por el ahorro de combustible es cuestion de meses. * Manguera y conjunto de montaje para

o ]
El sistema EFl le ofrece: tanque de LP N© 300 917 (pag. 83)
= Tren rodante todo terreno (pag. 83)

* 12.000 vatios de potencia del generador y mas N° 300 913 ¢/ruedas c/cdmara -
salida de soldadura N° 300 914 con neumaticos Never Flat

* Arranques sencillos sin ahogador * Tren rodante todo terreno (pag. 83)

* Funcionamiento confiable, atn si el uso es esporddico N® 300 909 c/ruedas c/camara

. o p_ N° 300 910 con neumaticos Never Flat

— menor tendencia al deterioro del combustible * Jaula protectora ¢/soportes p/cables

* Eficiencia del combustible — consume hasta un 27% N° 300 921 (péag. 83)
menos de combustible = Cubierta protectora (pag. 83)

= Menos emisiones —27% menos CO y niveles de * Remolque HWY-1000 N° 195 013

HC+NOx 33% menores (pdg. 84)
* Hay juegos para puesta a punto de motor;

pidalos a su distribuidor de piezas Miller.

Visite nuestro sitio web MillerWelds.com o consulte
Notas: los lugares de trabajo pueden requerir proteccion por GFCI. Vea la tabla de comparacion de maquinas con motor a gasolina en la pagina 53. a su distribuidor por otras opciones y accesorios
*Hay otros modelos disponibles — visite el sitio web MillerWelds.com o consulte a su distribuidor. Vea en la pagina 60 el modelo Bobcat 250 diésel. de Miller®.

**Sistema de descarga del propano liquido.

Rangos de Potencia del generador
Modelo | N° de pieza* Modo de soldadura | Proceso amperaje / voltaje | Corriente de salida nominal a 104° F (40° C)| a 104° F (40°C) Dimensiones Peso neto
Bobcat (N° 907 498) Kohler con GFCI Cte.Cte./CA Electrodos/TIG | 70-150 A 150 Aa 25V, ciclo de trabajo 100% Monofasica Altura: 28" (711 mm) 485 libras
225 (N° 907 498-001) Kohler - - Pico: 11.000 vatios Alt:32,75" (832 mm) (220 kg)
(N° 907 499) Subaru Cte. cte. / CC Electrodos/TIG | 50-225 A 225Aa 25V, ciclo de trabajo 100% Continua: 9500 vatios hasta la parte superior
Volt. Cte./CC MIG/FCAW 19-28V 200 Aa 20 V, ciclo de trabajo 100% del escape
Ancho: 20" (508 mm)
O Bobcat | (N° 907 505) Kohler con GFCI Cte.Cte./CA Electrodos/TIG | 50-200 A 200 A a 25V, ciclo de trabajo 100% Monofasica/Trifésica Prof: 40,5" (1029 mm) 495 libras
o trifasica Pico: 11.000 vatios (225 kg)
_g Cte. cte. / CC Electrodos/TIG | 50-225 A 210 Aa 25V, ciclo de trabajo 100% Continua:
'S Volt. Cte./CC MIG/FCAW 19-28V 200 Aa 20V, ciclo de trabajo 100% 9500 vatios/10.000 vatios
]
S Bobcat | (N° 907 500) Kohler con GFCI Cte.Cte./CA Electrodos/TIG | 40-250 A 250 Aa 25V, ciclo de trabajo 60% Monofasica 501 libras
250 (N° 907 500-001) Kohler 225 Aa 25V, ciclo de trabajo 100% Pico: 11.000 vatios (227 kg)
(N° 907 501) Subaru Continua: 9500 vatios
(N° 907 502) EFI Kohler Cte.Cte./CC Electrodos/TIG | 40-250 A 250 Aa 25V, ciclo de trabajo 100% Modelo EFl
(N° 907 504) LP Kohler con GFCI Pico: 12.000 vatios
. . . i 10.500 vatios
EI';":a'I":L:‘::a':’:: :L“::'I'_’:',‘:,d;o":’:f;)e” Volt. Cte./CC MIG/FCAW 17-28V 275 A a 25 V, ciclo de trabajo 60%
y tang 250 Aa 28V, ciclo de trabajo 100%
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Vea el catalogo N° ED/4.77

Trailblazer: 302 y 275 DC (gasolina o LP)

La elevada potencia de salida, el rendimiento inigualable del arco y el sistema de soldadora
y generador independiente lo hacen perfecto para trabajos de construccion, fabricacion

y mantenimiento o reparacion.
Lo
N

CONTROL

INALAMBRICO

La imagen muestra

Vea en las paginas 42 y 43 los
controles remotos
inaldmbricos.

Inyeccion electrénica de combustible (EFI)
— Opcion recomendada

el modelo Trailblazer
302 a gasolina.

Rendimiento superior del arco

= 4 ajustes DIG predefinidos (electrodos)

= Adaptive Hot Start” (electrodos)

* Excelente rendimiento de arco en MIG/FCAW
= Lift-Arc™ TIG con Auto-Crater" y Auto-Stop™

JEXCLUSIVO! Fin del arco en TIG en CC con Auto-Crater”
= Elimina la necesidad de un control remoto
= Mantiene la cobertura del gas de proteccion
* Elimina la contaminacion del tungsteno y de la pieza
= Elimina inicios del arco indeseados fuera del area
de soldadura

Potencia del generador Accu-Rated™ es decir, no inflada.

El valor Accu-Rated de nuestra potencia pico significa que

puede usarse como carga méaxima del generador (para corte

por plasma, soldadura con alambre y arranque de motores).

Ademas, el tiempo en el que se puede utilizar esa potencia

pico es mayor que la declarada por nuestros competidores.

La potencia Accu-Rated entrega:

= 11.000 vatios (12.000 con EFI disponible) de potencia
pico utilizable

= Potencia pico durante 30 segundos como minimo

Medidores de soldadura digitales autocalibrados
con pantallas de mantenimiento

= Amperaje/voltaje de soldadura predefinidos y reales
* Medidor de combustible

= Funcion horometro e intervalo de cambio de aceite
* RPM del motor

Sélida proteccion con cubiertas de gran resistencia

a los impactos con cualquier temperatura y resistentes

a los quimicos. Otras aplicaciones incluyen: parachoques
de automdvil, cofres y paneles de tractor, carcasas de
cortadoras de césped, piezas estructurales grandes, etc.

Soldadora y generador independientes. La serie Trailblazer
tiene el tnico sistema verdaderamente independiente

de soldadora y generador,—lo cual significa que no hay
interaccion entre las herramientas y el arco de soldadura y
que, ademds, mantiene la potencia maxima del generador
mientras suelda.

Notas: los lugares de trabajo pueden requerir proteccion por GFCI. Vea la tabla de comparacion de maquinas con motor a gasolina en la pagina 53.
*Hay otros modelos disponibles — visite el sitio web MillerWelds.com o consulte a su distribuidor. Vea en la pagina 60 el modelo Trailblazer 302 diésel.

**Sistema de descarga del propano liquido.

Industrial pesado
% A(} Dc Trailblazer 275 DC es solo
= ’DC %

para CC.
Procesos
* Electrodos (SMAW) en CAl/CC
= MIG (GMAW)?
* Nicleo fundente (FCAW)?
= TIG (GTAW) en CA%/CC?
= Corte y ranurado con arco de carbono
y aire (CAC-A) (p/carbones de 3/16”,
admite carbones de hasta 1/4")
15010 modelo 302.
Con alimentador de alambre.
‘Ambos modelos con Dynasty® serie 200
0 modelo 302 con HF-251.
Se recomienda antorcha TIG de dos piezas.

Motores a gasolina/LP

Gasolina — Kohler CH 730 o Subaru EH
65: 23 HP a 3600 RPM

Gasolina EFI — Kohler ECH 730: 25 HP a
3600 RPM

LP — Kohler CH 730: 25 HP a 3600 RPM
Dos cilindros en V, cuatro tiempos, arbol
de levas a la cabeza, uso industrial, refrig.
por aire

Nota: el motor esta garantizado por separado
por su fabricante.

Accesorios mas utilizados

. AIimentagMor de alambre SuitCase®
X-TREME = 12VS N° 951 184 (pag. 23)

= Antorcha portacarrete p/aluminio
Spoolmatic® 30A / control WC-24
N° 130 831/ N° 137 549 (pag. 26)

* Dynasty® serie 200 (pég. 38)

= Cortadoras por plasma Spectrum®
625 X-TREME = N° 907 404 (pég. 70)
875 N° 907 390-01-1 (pag. 71)

= Cordén adaptador, p/plena potencia
N° 300 517 (pag. 82)

= Juego de enchufes monofésicos p/plena
potencia N° 119 172
(pag. 82)

= Jgos. p/drenaje remoto aceite/filtro
(pég. 83)

= Manguera y conjunto de montaje p/tanque
de LP N° 195 329
(pég. 83)

= Tren rodante todo terreno p/modelos a
gasolina/LP (pag. 83) N° 300 396 ruedas
¢/camaras ™
N° 300 477 con neumaticos Never Flat

= Jaula protectora c/soportes p/cable
(pég. 83)

= Cubiertas protectoras (pag. 83)

= Remolque HWY-1000 N° 195 013
(pég. 84)

= HF-251D-1 N° 042 388 (pag. 87)

* Hay juegos para puesta a punto de motor;
pidalos a su distribuidor de piezas Miller.

Visite nuestro sitio web MillerWelds.com o consulte

a su distribuidor por otras opciones y accesorios
de Miller® .

Gasolina/LP

Modo de Rangos de Corriente de salida nominal | Potencia del generador

Modelo N° de pieza soldadura | Proceso amperaje/voltaje a 25V con 104° F (40°C) | monofasico a 104° F (40° C)| Dimensiones Peso neto
Trailblazer | (N° 907 214) Kohler Cte.Cte./CC | Electrodos/TIG | 10-275 A 275 A, ciclo de trabajo 100% | Pico: 11.000 vatios Altura: 28” (711 mm) | 568 libras
275 DC (N° 907 215) Subaru Continua: 9500 vatios Alt.: 33" (838 mm) (258 kg)

(N° 907 451) EFI Kohler Modelo EFI hastalla parte

(N° 907 214-02-2) LP Kohler con GFCI Cte.Cte./CC | MIG/FCAW 13-33V,10-275A | 275 A, ciclo de trabajo 100% | Pico: 12.000 vatios superior del

(pida por separado el conjunto de montaje Continua: 10.500 vatios escape

de manguera y tanque de LP N° 195 329)** Ancho: 20" (508 mm)

Prof.: 45,5" (1156 mm)

Trailblazer | (N° 907 216) Kohler Cte.Cte./CA |Electrodos/TIG | 10-225A 200 A, ciclo de trabajo 60%
302 (N° 907 217) Subaru

(N° 907 452) EFI Kohler Cte.Cte./CC | Electrodos/TIG | 10-300 A 280 A, ciclo de trabajo 100%

(N° 907 216-02-2) LP Kohler con GFCI

(pida por separado el conjunto de montaje ¥ o cie /cC MIG/FCAW | 13-35V, 10-325A | 300 A, ciclo de trabajo 100%

de manguera y tanque de LP N° 195 329)**
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Potencia de equipos de uso habitual
e oo o

funcionar aparatos domésticos Limpiador de graneros (5 HP) 11.600 3000
comunes y herramientas de Equipos Descargador de silos (5 HP) 12.200 4300
. _ .2 para granjas Transportador portatil (1/2 HP) 3400 1000
conFratlstas, asi como también Ordeiiadora (5 HP) 10.500 2800
equipos de soldadura y para
f Taladro de mano (1/2”) 600 600
gran'las Herramientas Sierra circular (8,25") 1400 1400
para contratistas Compresor de aire (1,5 HP) 8200 2200
Reflector (vapor) 1250 1000

Eaul d ssti Refrigerador/Freezer 2200 700
Quipos domesticos gy, de achique 1300 800
. Millermatic® 212 Auto-Set™ 6500 6500

Egludlggjr(aie corte (Soldadora MIG de 230 V)
y Spectrum® 625 X-TREME™ 6900 6900

(30 A, 230 V, corte de 1/2")

La revolucion verde comienza teniendo el azul

Gracias al trabajo innovador junto a nuestros proveedores de motores, Miller es el proveedor
exclusivo de grupos de soldadora/generador a gasolina con tecnologia EFI.

EFI— Inyeccion electronica de combustible. Es la
tecnologia estandar en la mayoria de los automoviles.
@- El sistema EFI optimiza la relacion aire/combustible
para todas las velocidades y cargas del motor.
Esto es lo que permite a los motores V6 alcanzar
$54,75 (ahorro de $20-$20 x el desempeio de modelos V8 con menor tamano
50 semanas = [$1000 por afiol) y logrando un mejor kilometraje.

Tabla comparativa de ventajas de ahorro

Uso de combustible - 12 a 27% menos

$75

Costo semanal del combustible
(25 gal./semana; $3 gasolina)

Emisiones de HC+NO2 - 33% menos
Comparados con los modelos con carburador, los

modelos Bobcat y Trailblazer con motores a gasolina
20 horas con EFI ofrecen un rendimiento que satisface a todos:
Tiempo de marcha: soldando con 14 5 poras 17 horas = Ahorro de combustible de hasta el 27%.
140 A con ciclo de trabajo del 40% = 27% mas de tiempo de marcha con menor frecuencia
15,2 horas de reabastecimiento de combustible.
= Emisiones reducidas dado que los motores con EFI
25 HP utilizan menos combustible.
Potencia Accu-Rated™ (la misma  Potencia pico 11.000 W  Potencia pico 12.000 W * No necesitan ahogador. EFI significa un arranque
para Bohcat y Trailblazer) Continua 9.500 W Continua 10.500 W sencillo en todos los climas, en todas las alturas
y sin congelamiento del carburador.

Emisiones de CO - 27% menos
Tiempo de marcha: 7018 de 1/8” 17 horas

12 horas

Tiempo de marcha: 2400 vatios
(120 V, 20 A) carga continua

Potencia total a 3600 RPM 23 HP

Vea los modelos Bobcat y Trailblazer con EFI
en las paginas 54 a 56.

Explore esta etiqueta

_/Para escuchar a un
cliente.de EF.
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Trailblazer: 302 Air Pak’ veacooes v ojazs i

Esta poderosa herramienta, con todo incluido, esta disenada para tareas de reparacion y : “E/:fgt(“g‘;;’;\z)“lc’v CC (SMAW)
construccion con una calidad de soldadura multiproceso incomparable. Posee un compresor de * Nicleo fundente (FCAW)!

aire a tornillo rotativo, 13 kW de potencia del generador para las herramientas del lugar de * TIG (GTAW) en CA%/CC?

trabai de bat r, fran de motor = Corte y ranurado con arco de carbono y
rabajo y carga de bateria/arranque de motor. aire (CAC-A) (p/carbones de 3/16”,

admite carbones de 1/4” utilizando el
compresor de aire integrado)
= Cargador de bateria/Arranque de motor
L con alimentador de alambre.
Con Dynasty® serie 200 o HF-251 (no critico).
Se recomienda antorcha TIG de dos piezas.
Motor a gasolina
Kohler CH 750: 30 HP a 3600 RPM
Dos cilindros en V, cuatro tiempos, arbol
de levas a la cabeza, uso industrial, refrig.
por aire
Nota: el motor esta garantizado por separado
por su fabricante.

Accesorios mas utilizados
* Alimentador de alambre SuitCase® X-
TREME ~ 12VS N° 951 184 (pég. 23)

=3

1
I -
“ @_ — L]

f Compresor de aire a tornillo giratorio * Antorcha portacarrete p/aluminio
= iMEJORADA! Entrega hasta 31 pie3/min. Spoolmatic® 30A / control WC-24
y 160 PSI de aire sin tanque de N° 130 831/N° 137 549 (pag. 26)
almacenamiento = Dynasty® serie 200 (pag. 38)
L] ®
CONTROL * Hace funcionar muchas herramientas Cortadoras pog plasma Spectium

625 X-TREME" N° 907 531 (pag. 70)

INALAMBRICO a velocidad de ra'ef‘tf _ 875 N° 907 390-01-1 (pag. 71)
Ves en 2o paginas 42y 43 * Entrega 100% dg aire de. buena caIlQad * Cordén adaptador, p/plena potencia
o8 oG s = El compresor esta garantizado por Miller N° 300 517 (pag. 82) o
nalambricos por tres anos . Jg({s. p/drenaje remoto aceite/filtro
jAhora con una mayor salida  * La salida de aire nominal estd homologada (pdg. 83)
de aire! en un estandar industrial elevado de 104 {
Carga de bateria/ arranque de motor grados Fahrenheit (40° C)
* Para baterias de 12 y 24 voltios * Ajuste de la presién de aire en el panel
= Corriente de carga regulable entre 10y 75 A delantero (80 a 160 PSI)
* Hasta 450 A como arrancador de motores * EI compresor a tomillo esta disefiado para
Enfriador de aire opcional con separador. mas de 30.000 horas de funcionamiento

Elimina la humedad, totalmente integrado. Para * Apagado automatico por sobrepresion * Jaula protectora c/soportes p,/cables

herramientas, arenadoras, corte por plasma y con indicacion N° 300 473 (pég. 83)
ranurado. Efectivo cuando las temperaturas estan * Cubierta de protectora N° 300 379
(pag. 83)

por encima del punto de congelamiento y facil de
anular cuando las temperaturas estan por debajo
del punto de congelamiento.

= Enfriador por aire con separador
N° 300 420

Ventaja de tamano y peso. Afiadiendo solo 14 pulgadas de longitud

a un Trailblazer, el Air Pak ocupa hasta un 50% menos de espacio

de la caja de una camioneta y hasta un 25% menos de peso comparado
con un compresor de aire accionado por un motor separado.

Ventaja para corte y ranurado. Gran potencia del generador para
cortadoras por plasma y potencia de soldadura para ranurado con arco de

. Cables para cargador de

b > i el d d . b bateria/arranque de motor de 25 pies
carbono; el compresor de aire integrado produce aire para ambas tareas. con enchufe N° 300 422

Soldadora y generador independientes. La serie
Trailblazer tiene el tinico sistema verdaderamente

= Hay juegos para puesta a punto de motor;
pidalos a su distribuidor de piezas Miller.

JEXCLUSIVO! Puede hacer funcionar herramientas en ralenti. Reduce
el sonido y el consumo de combustible al hacer funcionar percutores,

. f ind9pendiente de soldadora y generador, - Visite nuestro sitio web MillerWelds.com o consulte
zunzcl)netsi de plataformas y muchas otras herramientas a velocidad lo cual significa que no hay interaccion entre a su distibuidor por otras opciones y accesorios
DIl las herramientas y el arco de soldadura y que, de Millr®.
Lider en la industria con una potencia pico de 13 kW regulada por voltaje ademas, mantiene la potencia maxima del
e independiente de los ajustes de la soldadura. 11 kW de potencia continua. generador mientras suelda.

*Hay otros modelos disponibles —visite el sitio web MillerWelds.com o consulte a su distribuidor. **Los cables para carga de bateria/arranque de motor (N° 300 422) se deben pedir por separado.

Modo de Rangos de Salida de soldadura nominal Potencia del generador
N° de pieza* soldadura Proceso amperaje / voltaje | a 32 V a104°F (40°C) monofasico a 104° F (40° C) Dimensiones Peso neto
o *x actri
(N° 907 549 ) Kohler con GFC1 y bomba eléctica Cte. cte. / CC Electrodos/TIG | 10-300 A 280 A, ciclo de trabajo 100% Pico: 13.000 vatios Altura: 28” (711 mm) 771 libras
de combustible Continua: 11.000 vatios Alt.: 34,5" (876 mm) hasta la parte superior (350 kg)
(N° 907 549-001**) Kohler Volt. Cte./CC MIG/FCAW 13-35V, 350 A 300 A, ciclo de trabajo 100% delvescape
o .002** i i
(N° 907 549-002**) Kohler con enfriador/separador 350 A, ciclo de trabajo 60% Ancho: 20" (508 mm)
Cte.Cte./CA TIG/Electrodos | 10-225 A 225 A, ciclo de trabajo 60% Prof.: 59,625” (1514 mm)
Compresor de Entrega de aire Entrega de aire Entrega de aire a 2400 Presidn de trahajo Ciclo de Capacidad
aire Caracteristicas a 3600 RPM a 3000 RPM RPM (ralenti) constante trabajo de aceite
Fabricado por Tomillo giratorio con embrague eléctrico para encendido/apagado. Intervalos 31 pie3/min. (0,88 28 pie3/min. (0,79 22 pie3/min (0,62 80 a 160 PSIG 100% 1,75 qt.
Miller de cambio de aceite de 500 horas. Vida dtil estimada de 30.000 horas. m*/min.) m*/min.) m*/min.) (1,70




“MOTOSOLDADORAS il

Para cada camion, hay
una solucion del Lider
de la industria

Ya sea que su trabajo de reparacion movil exige
soldaduras, generador eléctrico, aire, o alguna otra
necesidad multifuncional, Miller tiene una solucion.

Conozca mas en MillerWelds.com/Worktrucks

Dibujos técnicos

MINIMO 4” PARA MINIMO 4” PARA
RETIRAR EL PANEL i RETIRAR EL PANEL

6.00 —=—nf ——— 10.00
ACCESO A
ACCESO A VARILLA FILTRO DE AIRE
INDICADORA, Y FILTRO DE
FILTRO DE ACEITE S COMBUSTIBLE
Y BOTELLA
REFRIGERANTE

Montaje en el bastidor

Seleccione la maquina con motor a diésel adecuada

Sl TESE LiE Sl Ventajas de las maquinas con motor  Ventajas de las maquinas diésel

seleccion de soldadoras, » . . .
generadores a motor diésel diesel de alta velocidad de baja velocidad

Estas opciones se han creado
pues no hay dos trabajos
iguales. Vea a la derecha
como seleccionar la maquina
con motor diésel adecuada
para su trabajo.

Bobcat"y Trailblazer® diésel (pagina 60) Serie Big Blue® (paginas 61 a 65)

" Menores costos de producto = Menor velocidad del motor

L] 1l a i . ] . .
Tamano mas pequeno - Vida util mas prolongada a menor velocidad
- Pasan por puertas pequenas y caben
en los elevadores en el lugar de trabajo
- Caben en camiones pequefios

= Mas silenciosas
- En algunos lugares de trabajo regulan el nivel
de ruido

. Livi .
fvianas = |ntervalos de mantenimiento mas prolongados

- Maés faciles de transportar en el lugar

de trabajo = Mayor corriente de soldadura




4 MOTOSOLDADORAS

BObcatTM 250 Diesel Vea el catalogo N° ED/4.34 Elf;: ) B

Esta robusta maquina a motor es ideal para soldadura con electrodos o alambre con niicleo Procesos
fundente y esta diseiiada para trabajos de mantenimiento o reparacion y aplicaciones . afgt('g‘;;’m‘fﬁ/ Clc (SfMAdW)t -
. u s - . O . - Nucleo fundente
en la industria de la construccion, granjas, explotaciones agropecuarias y como generador. * TIG en CAZ/CC (GTAW)
= Corte y ranurado con arco de carbono
Versatil para soldadura con electrodos/TIG en CA y en CC. Puede usar y aire (CAC-A) (p/carbones de 3/16",
alambres y ofrece soldaduras de calidad en todo tipo de metales. La CC  admite carbones de hasta 1/47)
es més suave y facil de utilizar, mientras que la soldadura con electrodos zgg’;g;n”;;;’yﬂi";;g‘;’;;g e
en CA se emplea cuando hay soplado del arco. Lo
) ) ) » Motor diésel
Nota: la soldadura TIG en CA requiere una Dynasty serie 200 o HF-251 (no critico). iCumple con EPA Tier 4! Kubota D722:
La tecnologia Tri-Cor" consiste en un estabilizador redisefiado con un nicleo 19HPa3600RPM o
de acero agregado para obtener una salida de soldadura méas suave, un mejor Tres cilindros, Infiustrla!, enfriado por liquido
. . . i Nota: el motor esta garantizado por separado
rendimiento y menos salpicaduras con electrodos 7018. Todo ello sin sacrificar por su fabricante.

el excelente rendimiento con electrodos 6010. Accesorios mas utilizados

11 kW de potencia pico Accu-Rated" utilizable, entregados por un minimo de ® Dynasty® serie 200 (pag. 38)

30 segundos. Accu-Rated significa que la potencia pico del generador se puede * Cortadoras por plasma Spectrum®
utilizar en situaciones de carga maxima, como corte por plasma, soldadoras 315 X'TREME:: N° 907 339 (pé,g' 0
MIG Millermatic® y arranque de motores. La potencia pico Accu-Rated supera 625 XTREME™ N° 907 404 (pdg. 70)

. ! .. . = Jaula protectora N° 300 052 (pag. 83)
al pico de potencia de corta duracion declarado por nuestra competencia.  Cubierta protectora (pag, 83)

Utilice su potencia pico, es mas que un nimero. » Remolque HWY-1000 N° 195 013
Interruptor de bloqueo en ralenti, permite arrancar el motor en ralenti para (pag. 84)
. o Visite nuestro sitio web MillerWelds.com o consulte
aumentar la vida util del motor. a su distribuidor por otras opciones y accesorios
de Miller®.

*Otros modelos disponibles — visite el sitio web MillerWelds.com o consulte a su distribuidor.

. . Rangos de amperaje / | Corriente de salida nominal

Nimero de pieza* Modo de soldadura | Proceso voltaje a104°F (40°C) Potencia del generador monofésico a 104° F (40° C) Dimensiones Peso neto
(N° 907 547) Cte.Cte./CA Electrodo/TIG | 40-100 A 250 A a 25V, ciclo de trabajo 100% Pico: 11.000 vatios Alt.: 30" (762 mm) 700 libras
Kubota con GFCI Cte.Cte./CC 60-140 A 275 A a 25V, ciclo de trabajo 60% Continua: 9500 vatios Alt.: 34,25" (870 mm) hasta | (318 kg)
(N° 907 547-001) 80-200 A la parte superior del escape
Kubota 100-275A Ancho: 20" (508 mm)

Volt. Cte./CC MIG/FCAW 17-22V 250 A a 28V, ciclo de trabajo 100% Prof.: 52" (1321 mm)

20-28V 275Aa 25V, ciclo de trabajo 60%

Industrial pesado %’ Ac/D

Tra i I b I aze r® 3 02 D i esel Vea el catalogo N° ED/4.77 Procesos

* Electrodos en CA/CC (SMAW)

La elevada potencia de salida, el rendimiento inigualable del arco y el sistema de soldafiora « MIG (GMAW)" » Nicleo fundente (FCAW)!
y generador independiente de este motor lo hacen perfecto para trabajos de construccion, * TIG (GTAW) en CA%/CC’
. .z s .z = Cort d d b
fabricacion y mantenimiento o reparacion. J e (CACA) (o carbones o 3/ 16"
admite carbones de hasta 1/4")

Soldadora y generador independientes. La serie Trailblazer tiene el tnico 1 Con alimentador de alambre.
. o 5 2 i -
sistema verdaderamente independiente de soldadora y generador, — lo cual - Con Dynasty® serie 200 0 con HF-251.
o ) . . Se recomienda antorcha TIG de dos piezas.
significa que no hay interaccion entre las herramientas y el arco de soldadura

y que, ademas, mantiene la potencia méaxima del generador mientras suelda. Motor diésel

jCumple con EPA Tier 4! Kubota D722:

Rendimiento superior del arco 19 HP a 3600 RPM
* 4 ajustes DIG predefinidos (electrodos) Tres cilindros, industrial, enfriado por liquido
3 ™ Nota: el motor esté garantizado por separado por
* Adaptive Hot Start” (electrodos) o oot 8 por separado p
= Excelente rendimiento de arco en MIG/FCAW | R
) " . . Accesorios mas utilizados
= Lift-Arc™ TIG con Auto-Crater™y Auto-Stop » Dynasty® serie 200 (pég, 38)

* Cortadoras por plasma Spectrum®
625 X-TREME" N° 907 404 (pag. 70)
875 N° 907 390-01-1 (pag. 71)

11 kW de potencia pico Accu-Rated™ utilizable, entrega lo suficiente para
la mayoria de las aplicaciones: lugar de trabajo, granja/rancho u hogar.

9500 vatios de potencia continua. * Jaula protectora N° 300 052 (pag. 83)
o . . P . = Cubierta protectora (pag. 83
co’!m Arranque automatico en ralenti: el motor funciona en ralenti inmediatamente . Remolquz HWY-10(§8 ,%,o 1)95 013
4‘2‘9;':; ;Zz ggﬁg;; después del arranque para prolongar su vida y reducir el uso de combustible (pag. 84)
INALAMBRICO P i isi iti i
el ruido. Visite nuestro sitio web MillerWelds.com o consulte
RS [EIEIIDAETS y a su distribuidor por otras opciones y accesorios
de Millere.

*Otros modelos disponibles — visite el sitio web MillerWelds.com o consulte a su distribuidor.

Nii - Rangos de amperaje / | Corriente de salida nominal a 104° F )
limero de pieza Modo de soldadura | Proceso voltaje (40°C) Potencia del generador monofésico a 104° F (40°C) Dimensiones Peso neto
&N; 2”7 54(?FCI Cte.Cte./CA TIG/Electiodos | 10-225 A 200 A a 25V, ciclo de trabajo 60% Pico: 11.000 vatios Alt: 30" (762 mm) 720 libras
ubota con . .
Continua: 9500 vati Alt.: 34,25" (870 mm) hasta 327 ki

(N 907 5ag.001) | Cte.cte./ CC Electrodos/TIG | 10-300 A 280 A2 25V, ciclo de trabajo 100% oninua: SotUvellos are ne(supm ;e| csoane @i
Kubota Volt. Cte,/CC MIG/FCAW 13-35V,10-325A | 300 Aa 25V, ciclo de trabajo 100% Ancho: 20" (508 mm)

Prof.: 52 (1321 mm)
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B BI 3 0 0 P Industrial pesado % DF
I g u e ro Vea el catalogo N° ED/5.21 Procesos

Motor diésel confiable, de baja velocidad, con un rendimiento insuperable del arco. " Electrodos (SMAW)

= MIG (GMAW)
Ideal para construccion, fabricacion y profesionales de tuberias. * Niicleo fundente (FCAW)

= TIG (GTAW
Pantallas de mantenimiento y medicion ] Cortfe y ran)urado con arco de carbono y aire
* Medidor de combustible (CAC-A) (p/carbones de 3/16", admite
* Funcién horémetro carbones de hasta 1/4")
* Intervalo de cambio de aceite Motores diésel
= Parada por alta temperatura del refrigerante y baja presion de aceite LOD;‘::GS que cumplen con Tier 4i

e !

= Parada por bajo nivel de combustible — el motor se apaga antes de que

; ) . o ) CAT C1.5: 21,7 HP a 1850 RPM
el sistema se quede sin combustible, facilitando el arranque posterior '

Tres cilindros, industrial, enfriado por liquido
Kubota V1505: 20,2 HP a 1850 RPM
Cuatro cilindros, industrial, enfriado

por liquido

Mitsubishi S412: 24,4 HP a 1850 RPM
Cuatro cilindros, industrial, enfriado por liquido

Nota: el motor estd garantizado por separado
por su fabricante.

La Camara — confiabilidad de la mas
novedosa placa de control. Alojadas en
una camara sellada, las conexiones

se realizan mediante enchufes estancos
que vuelven a estos componentes inmunes
al polvo y la humedad.

Control del arco de acuerdo a sus necesidades (DIG), que permite Accgsorigs mas gtilizado:e,
modificar las caracteristicas del arco para aplicaciones y electrodos * SuitCase® X-TREME™ 12VS (pag. 23)

. o . = SuitCase® 12RC (pég. 24)
especificos. Electrodos 7018 de desempefio fluido o electrodos = Dynasty® serie 200 (pag. 38)

! 6010 mas rfgidos y penetrantes. = Control remoto inaldmbrico de mano/
CONTROL Arranques y estabilidad del arco mejorados para obtener un excelente J“fEO de a"te"aoi”a'ambfica )
rendimiento en todas las aplicaciones. N® 300 430/N° 300 749 (pdg. 43)
iLa legendaria INALAMBRICO - . " o * Spectrum® 875 (pag. 71)
o ., ) Facil de usar. Sus simples controles facilitan la configuracion * Corddn adaptador, p/plena potencia
confiabilidad de Big Vea en las paginas y la soldadura, N° 300 517 (pég, 82)

42y 43 los controles

Blue con un arco de = Juego de enchufes monofasicos p/plena

lidad profesional! remotos inalémbricos. Silencioso. Solo 72,2 dB (97 Lwa) con salida maxima. Mejora potencia N° 119 172 (pdg, 82)
cancagiproiesionas, Zirssfe’:;e?ﬁé%ﬁg’ la comunicacion y la seguridad en el lugar de trabajo. * Cubierta protectora N° 195 301 (pdg. 82)
(N° 300 749). Disefio compacto que se acomoda a los costados * Remolque HWY-224 N° 043 805 (pag, 84)
A 2 = Control remoto PRHC-14 N° 195 511
de una camioneta estandar. p
(pég. 86)
Paquete opcional para acero inoxidable disponible. Visite nuestro sitio web MillerWelds.com o consulte
*Otros modelos disponibles —visite el sitio web MillerWelds.com a su distribuidor por otras opciones y accesorios
o consulte a su distribuidor Cumple con CSA, IEC y NEMA. de Miller®.
Rangos de Corriente de salida
: Modo de amperaje / nominal a 104° F Potencia del generador monofasico
N° de pieza* soldadura voltaje (40°C) a104°F (40°C) Dimensiones Peso neto
(N° 907 144) CAT o CteCte/CC | 20-410A 300Aa32V,cilo | Pico: 12.000 vatios Alt: 327 (813 mm) Caterpillar
(N° 907 144-02-1) CAT con acero inoxidable/ calentador de trabajo 60% Continua: 10 000 vatios Ancho: 26,25” (667 mm) 1100 libras (499 kg)
de bloque de 120V Prof.; 56" (1422 mm) Kubota
(N° 907 521) Kubota con calentador de bloque de 120 V 1040 libras (472 kg)
(N° 907 472) Mitsubishi Volt. Cte./CC | 14-40V 0 Tor
(N° 907 472-001) Mitsubishi con calentador de blogue de 120 V Mitsubishi
1083 libras (491 kg)

iTenga las ultimas novedades de Miller!

Ya sea que usted realiza soldaduras por su profesion o es del tipo
“hagalo usted mismo”, tenemos un boletin electronico PRO y DIY
especifico para usted.

Enviados cada seis semanas, los boletines PRO y DIY abordan temas
seleccionados por los soldadores profesionales y los aficionados.

Suscribase a uno .
(Setll 0 a ambos y comience . Explore esta
SRSt  recibir actualizaciones | etiqueta para
Si=t=M de productos, historias mml| suscribirse a nuestro
el de éxito, instrucciones 7 boletin electrénico.

y consejos técnicos, ideas
de proyectos y otras informaciones sobre
soldadura especificos para su mundo.

Suscribase ahora en MillerWelds.com/newsletters
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4 MOTOSOLDADORAS

Diseiiado exclusivamente para trabajos en tuberias de

Sistema Big Blue’ 350 PipePro’

transmision, el sistema ofrece

una solucion de soldadura completa. Con capacidad para soldadura convencional con electrodos
— como para soldadura MIG/FCAW para cumplir con los requisitos en acero de alta resistencia —

es ideal para los trabajos de tuberias mas exigentes.

CONTROL

INALAMBRICO

Visite MillerWelds.com/pipepro para obtener
informacion mas completa y especificaciones

del producto.

3BERNARD' PipePro Dura-Flux"

* Posee un cuello giratorio y liviano Hi-Viz* compatible con
el rendimiento del SuitCase X-TREME HD DS, que proporciona
caracteristicas del arco dptimas.

= Cable de potencia con gatillo cableado internamente que mejora
el acceso a la unién de soldadura.

= El forro reemplazable simplifica el mantenimiento.

* La comoda manija con interruptor para programa doble optimiza
la velocidad del alambre y reduce la fatiga del usuario.

HOBART BROTHERS Fabshield” 7918/ 79T8Ni2

= Alambres tubulares con nicleo fundente autoprotegidos
especialmente disefiados para aplicaciones en tuberias
de transmision.

* El enfriamiento rdpido y la escoria facil de eliminar reducen
el tiempo de limpieza de los cordones de soldadura.

* La soldadura en cualquier posicion, de excelente rendimiento
en posicion vertical descendente, reduce la fatiga y el tiempo
del ciclo de soldadura.

* Practico balde con 4 carretes de 10 libras envasados al vacio,
1080 libras por palet.

* |deal para soldadura multipasada a tope en tuberias con
ranuras profundas.

* Las aplicaciones 79T8 tipicas son en tuberias clase X70 e inferiores.

* Las aplicaciones 79T8Ni2 tipicas son en tuberias clase X80
e inferiores.

Miller Big Blue 350 PipePro (Cat. N° ED/5.4)

= Facil inicio y mejor control del arco que ofrece un mayor
rendimiento para producir soldaduras mas uniformes.

= Control mejorado del arco MIG/FCAW para lograr
el mejor rendimiento en su clase.

* Mas silenciosa — el 40 por ciento menos de ruido
facilita la comunicacion y la seguridad en el lugar
de trabajo.

* La cdmara—lo mas modemo en confiabilidad de la
placa de control. Una caja de aluminio sellada protege
la placa de circuitos del polvo, suciedad, humedad
y calor.

= 12 kW pico de energia monofasica hacen funcionar
varias herramientas en el lugar de trabajo.

= Tamafo y peso compactos para optimizar el espacio
del camion.

= 20 % mayor eficiencia del combustible.

= Satisface Tier 4i — cumple los estrictas requisitos
de emision de la EPA.

* Funcién Auto Remote Sense™ (ARS) — elimina
interruptores en el panel/control remoto evitando
confusiones al operario.

* La cubierta® LINE-X es fuerte y brinda una proteccion
superior contra golpes, corrosion y abrasion.

= Paquete opcional para acero inoxidable disponible.

= Cumple con CSA, IEC y NEMA.

Miller SuitCase® X-TREME" 8HD DS

= Alimentador de alambre con deteccion de voltaje
para trabajo pesado, destacado por sus numerosos
beneficios relacionados con su rendimiento.

= Motor de par elevado que puede manejar facilmente
alambres con nicleo fundente grandes o pequefos.

* El control de motor mejorado ofrece una precision
y control del arco increibles.

* Doble programa de funcionamiento si se conecta con
una antorcha PipePro Dura-Flux, reduccién de velocidad
de alambre fija en el 12% en el programa B.

Control remoto inalambrico de mano Miller (pégina 43)

* Su construccion sin cables aumenta la productividad del
proyecto, ahorra dinero y mejora la seguridad del operario.

= Aumenta el alcance del control remoto a 300 pies
(90 m) y mejora la movilidad en el lugar de trabajo.

= Evita las costosas fallas del cordon de alimentacion.

* Mejora la calidad de la soldadura con un preciso control
del operario.

* Las sujeciones de la correa mantienen el control remoto
seguro y accesible.

* Juego de antena inaldmbrica recomendado N° 300 749.

Procesos

= Electrodos (SMAW)

= MIG (GMAW)

= Ndcleo fundente (FCAW)

= TIG (GTAW)

= Corte y ranurado por arco c/electrodo de
carbono y aire (CAC-A) (carbones de ¥4")

Motor diésel
jCumple con las normas Tier 4i de la EPA!
CAT C1.5T: 24,5 HP a 1850 RPM
Turboalimentado, 3 cilindros, industrial,
enfriado por liquido
Mitsubishi S4L2: 24,4 HP a 1850 RPM
Cuatro cilindros, industrial, enfriado por liquido
Nota: el motor esta garantizado por separado por
su fabricante.
El sistema PipePro Big Blue 350
consiste en (pedir por separado)
= Soldadora a motor PipePro Big Blue 350
(vea en el cuadro inferior los Nos de pieza)
= Alimentador de alambre SuitCase
X-TREME 8HD DS N° 300 594-003
® Control remoto inaldmbrico de mano
y receptor de 14 patillas N° 300 430
= Juego de antena inaldmbrica N° 300 749
= Antorcha Bernard PipePro Dura-Flux
con cable de 15 pies (4,5 m)
con forro de 1/16" N° 7010072
con forro de 5/64" N° 7010082
= Hobart Brothers Fabshield

1/16" 7918 N° §228519-V32
1/16" 79T8Ni2 N° §228819-V32
5/64" 7918 N° §228525-V32

5/64" T9T8Ni2 N° $228825-V32

Accesorios mas utilizados

Big Blue 350 PipePro

= Juego de enchufes monofésicos p/plena
potencia N° 119 172 (pag. 82)

= Jgo. filtros de motor N° 244 711 (incluye
filtros de aire, aceite y combustible)

Alimentador SuitCase X-TREME

8HD DS

= Rodillos de alim. moleteados en “V”
1/16" (1,6 mm) N° 079 609
5/64" (2 mm) N° 079 610

Antorcha PipePro Dura-Flux

= Puntas de contacto Quik Tip™
1/16" (1,6 mm) N°T1116
5/64" (2 mm) N° T1564

® Aislador Hi-Viz™ Quik Tip™ N° 7010062

= Cuello (70 x R2") N° 7010068

= Forro del cuello

1/16" N° QIL-116

5/64" N° QIL-564
= Forro del cable

1/16" N° 44215

5/64" N° 44315

Visite nuestro sitio web MillerWelds.com o consulte
a su distribuidor por otras opciones y accesorios
de Miller®.

Rangos
. Modo de de amperaje / | Corriente de salida nominal a 104° F Potencia del generador
Modelo/N° de pieza Proceso voltaje (40°C) fasico a 104° F (40° C) Di Peso neto
Big Blue 350 PipePro solo a motor Cte.Cte/CC | TG 20-400A | 400 Aa 26V, ciclo de trabajo 40% Pico: 12.000 vatios Alt: 32" (813 mm) Caterpillar
(N° 907 478) CAT Turbo 350 A a 24V, ciclo de trabajo 100% Continua: 10.000 vatios Ancho: 26,25" (667 mm) 1037 libras (470 kg)
(N° 907 478-001) CAT Turbo con acero inoxidable Prof.: 56" (1422 mm)
(N° 907 428) Mitsubishi Convencional | 20-400 A 350 A a 34V, ciclo de trabajo 60% " Mitsubishi
) ; . )
(N° 907 428-001) Mitsubishi con acero inoxidable con electrodos 325 A a 33V, ciclo de trabajo 100% 1018 libras (462 kg)
Volt. Cte./CC | MIG 14-40V 350 Aa 31,5V, ciclo de trabajo 100%
Capacidad nominal
Modelo/N° de pieza del circuito Velocidad de alimentacion Tipo de alambre y didmetros Capacidad méaxima Peso
de del alambre admitidos del carrete Dimensiones neto
Alimentador SuitCase X-TREME 8HD DS solo
(N° 300 594-003) Opera en voltaje de 330 A con ciclo Rango bajo 25 - 200 PPM Alambre macizo 0,023" - 8" (203 mm), Alt.: 12,75" (324 mm) 30 libras
circuito abierto y voltaje de trabajo del 60% | (0,65 - 5,2 m/min.) 0,062" 14 libras (6,4 kg) Ancho: 7,25" (184 mm) (14 kg)
de arco: 14 - 48 Vcc, Rango alto 175 - 780 PPM (0,6 - 1,6 mm) Prof.: 18" (457 mm)
0OCV méx. 110 (45 - 19,8 m/min.) Niicleo fundente 0,03" - 0,078"
dependiendo del voltaje del arco (0,8 - 2 mm)
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Procesos

Vea el catélogo N° ED/10.8 * Electrodos (SMAW) = MIG (GMAW)*
= Ndcleo fundente (FCAW)* = TIG (GTAW)

Diseinado para flotas, contratistas de la construccion y compaiiias de renta que desean un grupo = Corte y ranurado por arco c/electrodo

soldadora/generador diésel potente y prefieren equipos de solidez confiable y rendimiento comprobado. de carbono y aire (CAC-A)
(Big Blue 400: p/carbones de 5/16",

Af] B2 2 o . L admite carbones de hasta 3/8")
Pantallas de mantenimiento y medicion Funcion Hot Start” que facilita el inicio (Big Blue 500: para carbones de 3/8")

* Medidor de combustible del arco con todos los tipos de * Pemos
* Funcion horémetro electrodos convencionales. *Solo modelos CG/CV.
* Intervalo de cambio de aceite

B i g Industrial pesado ® CC 3_cyv Dﬁ

Funcion Arc-Drive”, mejora la soldadura Motores diésel

* Temp. de refrig. alta, baja presion convencional con electrodos, iOpciones que cumplen con Tier 4i de EPA!
de aceite y apagado por comb. bajo especialmente en tubos, al enfocar 400 — Deutz D2011L03i:
; ’ 32 HP a 1800 RPM
La placa de control de los modelos el arco y evitar el apagado del electrodo. @

Industrial, 3 cilindros, enfriado por aire/aceite

CC/CV esté en una camara de gran 5,5 KW de potencia pico auxiliar 400 — Perkins 404D-22:

confiabilidad (vea mas detalles en de CA, independiente de los ajustes 32,6 HP a 1800 RPM

la pag. 61). de soldadura, significa que no hay Cuatro cilindros, industrial, enfriado
L . . D ) por liquido

Disenada y construida con interaccion entre las herramientas 500 — Deutz D2011L04i:

componentes confiables para servicio  y el arco de soldadura. 48,6 HP a 1800 RPM
industrial pesado, apta para funcionar Mantenimiento facil y rapido con Industrial, 4 cilindros, enfriado por
La imagen muestra en lugares remotos. acceso desde un solo lado al control aie/acete
N . . . Nota: el motor esta garantizado por separado por
glo ’3‘2’5’% glg ?Iue de nivel de aceite, llenado de aceite, su fabricante.
/CV Deluxe. filtros de aceite, aire y combustible. Visite nuestro sitio web MillerWelds.com o consulte
Nota: todos los modelos vienen de serie con instrumentos del motor. ¢ I CSA. IEC v NEMA asu ‘_”5“;‘7““10’ por otras opciones y accesorios
*Otros modelos disponibles — visite el sitio web MillerWelds.com o consulte a su distribuidor. umpie con y y . de Miller®.
**Se le agrega ralenti automatico, medidores de soldadura y generador eléctrico opcional.
Rangos de Corriente de salida
Modelo N° de pieza* Proceso amperaje / voltaje | nominal a 104° F (40° C) | Potencia del generador monofasico a 104° F (40° C) Dimensiones Peso neto
Big Blue 400 CC (N° 907 173) Deutz Electrodos CC/TIG | 55-500 A 400 Aa36V (14,4 kw), Pico: 5500 vatios, continuo: 4000 vatios Alt: 43" Deutz
(N° 907 175) Perkins ciclo de trabajo 100% Generador de energia adicional para modelo Deluxe (1092 mm) 1655 libras (751 kg)
Big Blue 400 CC/CV (N° 907 327)** Deutz Flectrodos CC/TIG/ | 15-500 A (mientras NO suelda) Ancho: 28,5 Perkins
modelo Deluxe (N° 907 329)** Perkins MIG/FCAW 14-40V Trifésico: 15 kW o monofésico: 12 kW (724 mm) 1545 libras (701 kg)
Prof:  65,125"
Big Blue 500 CC (N° 907 181) Deutz Electrodos CC/TIG | 55-600 A 500 Aa 40V, (20 kW), Pico: 5500 vatios, continuo: 4000 vatios (1654 mm) Deutz
ciclo de trabajo 100% Generador de energia adicional para modelo Deluxe 1695 libras (769 kg)
Big Blue 500 CC/CV (N° 907 331)** Deutz Electrodos CC/TIG/ | 20-600 A (mientras NO suelda)
modelo Deluxe MIG/FCAW 14-40 V Trifasico: 20 kW o monofasico: 12 kW

= ndustrial pesado % DC
Blg Blue® 400 Eco Pro Vea el catdlogo N° ED/5.3 rceos — —

* Electrodos (SMAW) = MIG (GMAW)

Grupo solqa(_iora/generador diésel de gran eficiencia, fuerte y compacto, no daiia el medioambiente * Niicleo fundente (FCAW)* = TIG (GTAW)
Yy es economico. = Corte y ranurado por arco c/electrodo
Arco superior y funcionamiento Tecnologia de doble velocidad de carbono y aire (CAC-A) (carbones
eficiente en un paquete compacto * Motor de potencia elevada, disponible de 5/16")
* Ahorra combustible — disefiado para para aplicaciones con altas corrientes Motor diésel
alcanzar hasta un 25% mas de de hasta 500 A. {Cumple con las normas Tler 41 de la EPA!
eficiencia que sus competidores. * Aiin a baja velocidad (1850 RPM), Witsubishi S412: 35 HP a 3000 RPM
A i . . K Cuatro cilindros, industrial, enfriado
= Mas silenciosa—en modo economia, el motor provee potencia para P
. . ; 2T 1 por liquido
71,5 dB a 23 pies (7 m’) €s mas cualquier aplicacion de soldadura de Nota: el motor esta garantizado por separado por
silenciosa que la mayoria de sus hasta 350 A, con un funcionamiento su fabricante.
competidores. silencioso y un consumo mas eficiente Accesorios mas utilizados
* Més fécil de transportar— hasta 44 del combustible. Ofrece un = SuitCase® X-TREME™ 8VS/12VS (pag. 23)
por ciento mas pequefa y 41 por rendimiento 6ptimo con un tamafio * Control remoto inélérT]briC{J de mano/
ciento més liviana que otros modelos. pequeno. Juego de antena inalambrica

N° 300 430/ N° 300 749 (pag. 43)

- [ T q .
Disefo compacto, se gcomoda a los Confiabilidad de primer nivel » Spectrum® 375 X-TREME"/ 625 X-TREME™
costados de una camioneta estandar. = Probada tecnologia de control de (pdg. 71)
= Control de arco excepcional en estado solido totalmente estanco, = Cubierta protectora N° 195 301 (pag. 82)
' Led 2” e S 2 procesos de soldadura con electrodos, protegida y sellada por una cdmara. * Remolque HWY-224 N° 043 805 (pag. 84)
y 43 los controles TIG o MIG * Las conexiones selladas de la cdmara * Control remoto PRHC-14 N°® 195 511
CONTROL remotos inaldmbricos. . (pég. 86)
Se recomienda el juego hacen estos componentes o o ’
A L X . Visite nuestro sitio web MillerWelds.com o consulte
INALAMBRICO de antena inalambrica |mpenetrab|es al p0|V0 y la humedad. a su distribuidor por otras opciones y accesorios
(N° 300 749). de Miller®.
) ! Rangos de amperaje / | Corriente de salida nominal a 104° F
Niimero de pieza Modo de Proceso voltaje (40°C) Potencia del fasico a 104° F (40° C) Di i Peso neto
(N° 907 426) Mitsubishi Cte.Cte./CC Electrodos/TIG | 20-450 A 300 A a 32V, ciclo de trabajo 100% Pico: 5500 vatios, continuo: 4000 vatios At 32" 1095 libras
(N° 907 426-001) Mitsubishi 450 A a 30 V, ciclo de trabajo 40% (813 mm) (497 kg)
con medidores del proceso CACA 40-500 A 400 A 36 V, ciclo de trabajo 100% Ancho: 26,25"
de soldadura y calentador 500 A a 30V, ciclo de trabajo 40% (667 mm)
de bloque de 120V Prof: 56"
Volt. Cte./CC MIG/FCAW 14-40V 300 A a 28V, ciclo de trabajo 100% (1422 mm)
450 A a 30V, ciclo de trabajo 40%
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4 MOTOSOLDADORAS

Big Blue® 450 Duo CST" .. cueres

Grupo soldadora/generador durable para dos operarios, ofrece el rendimiento probado de la 280 CST
para soldadura con electrodos y TIG maximizando la productividad y la eficiencia. Dos salidas
separadas impulsadas por un motor diesel de baja velocidad, entrega 280 A de salida para cada
operario. De funcionamiento silencioso y consumo eficiente, es ideal para todo lugar de trabajo.

Vea en las paginas 42 y 43 los

Dos arcos de calidad superior en un tamafno compacto.

Ahorre combustible, reduzca los costos de mantenimiento y aumente
la productividad.

La perilla para seleccionar el proceso es facil de manejar y establece
automaticamente el ajuste de penetracion apropiado con electrodos E6010
y E7018 ofreciendo un rendimiento superior en soldadura convencional.

La funcion Lift-Arc™ permite iniciar el arco en el proceso TIG sin usar alta
frecuencia.

El control remoto de amperaje permite usar dispositivos de control

de corriente inaldmbricos y estandar.

Funcionamiento silencioso. Solo 72,2 dB a 23 pies (7 m), mas silencioso
que muchos modelos para un operario, mejora la comunicacion y la seguridad
en el lugar de trabajo.

Industrial pesado ﬂ:

Procesos
® Electrodos (SMAW) = TIG (GTAW)
= Corte y ranurado por arco c/electrodo
de carbono y aire (CAC-A) p/carbones
de 3/16", admite carbones de hasta 1/4".

Motor diésel

iCumple con las normas Tier 4i de la EPA!
Mitsubishi S4L2: 24,4 HP a 1850 RPM
Cuatro cilindros, industrial, enfriado

por liquido

Nota: el motor esta garantizado por separado

por su fabricante.

Accesorios mas utilizados
® SuitCase® X-TREME™ 8VS/12VS (pag. 23)
= Control remoto inaldmbrico de mano/
Juego de antena inaldmbrica
N° 300 430/N° 300 749 (pag. 43)
= Spectrum® 875 (pag. 71)
= Cordén adaptador, p/plena potencia
N° 300 517 (pag. 82)
= Juego de enchufes monofésicos p/plena
potencia N° 119 172 (pag. 82)
= Cubierta protectora N° 195 301 (pag. 82)
= Remolque HWY-224 N° 043 805
(pag. 84)

CONTROL Gl 5 Visite nuestro sitio web MillerWelds.com o consulte
controles remotos inalambricos. . . i . n o ] ;
Se recomienda el juego de antena Motor diesel Mitsubishi de baja velocidad. asu t_j//stgbuldor por otras opciones y accesorios
INALAMBRICO PN e Miller™.
inalambrica (N° 300 749).
Modo/proceso Generador monofésico
Niimero de pieza de soldadura Modo de salida Rango de amperaje Salida nominal a 122° F (50° C) a 122 F (50°C) Dimensiones Peso neto
(N° 907 477) Cte. Cte./CC Separado (salidas dobles) 5-280 A 200 A a 28 Ve, ciclo de trabajo 100% Pico: 12 KW, continuo: 10 kW, Alt.: 32" (813 mm) 1064 libras
Mitsubishi ( - - - 120/240 Vca, 60 Hz Ancho: 26,25" (667 mm) (483 kg)
convencional/TIG) Combinado (en paralelo) 10-450 A 400 A a 28 Vee, ciclo de trabajo 100% Prof.; 56" (1422 mm)

Big Blue° 700 Duo Pro .....c.cra:

Un grupo soldadora/generador completo multiproceso para varios operarios en un equipo
robusto. Hasta 400 A de salida por operario se pueden conectar en paralelo con un solo
interruptor para dar hasta 800 A de corriente.

' Vea en las paginas 42 y 43
CONTROL pag v

los controles remotos inaldmbricos.
Se recomienda el juego de antena

Dos arcos independientes, aptos para trabajos de calidad en tuberias
en un equipo compacto.

Dos generadores independientes ofrecen hasta 32 kW de potencia.

La capacidad multiproceso CC/CV ofrece controles de operario
independientes y el mejor rendimiento disponible en soldadura con electrodos
o0 con nicleo fundente, MIG y TIG sin interaccion entre ellas.

Facil arranque y mejor control del arco, ofrece el mejor rendimiento

en su clase.

Las conexiones de control remoto independientes permiten usar dispositivos
de control de voltaje/corriente inaldmbricos y estandar para cada operario.
Funcionamiento silencioso. Solo 68 dB en ralenti 0 76 dB a plena carga

a 23 pies (7 m), mas silencioso que muchos modelos para un operario,
mejora la comunicacion y la seguridad en el lugar de trabajo.

Compatible con el sistema Big Blue® 350 PipePro®.

Mas pequeiio, liviano y silencioso, su funcionamiento es mas suave

que los modelos de la competencia con salida similar.

Los accesorios estandar incluyen bandeja calentador de carter, calentador

Industrial pesado

P 0

Procesos

® Electrodos (SMAW) = MIG (GMAW)

= Niicleo fundente (FCAW)* = TIG (GTAW)

= Corte y ranurado por arco c/electrodo
de carbono y aire (CAC-A) (p/carbones
de 3/8").

Motor diésel

jCumple con las normas Tier 4i de la EPA!

Deutz D2011L04i: 48,6 HP a 1800 RPM

Industrial, 4 cilindros, enfriado por

aire/aceite

Nota: el motor esta garantizado por separado

por su fabricante.

Accesorios mas utilizados

® SuitCase® X-TREME™ 8VS/12VS (pég. 23)

= Control remoto inaldmbrico de mano/
Juego de antena inaldmbrica
N° 300 430/N° 300 749 (pég. 43)

= Spectrum® 875 (pég. 71)

= Cordén adaptador, p/plena potencia
N° 300 517 (pég. 82)

= Juego de enchufe p/plena potencia

(pég. 82)
Monofésico N° 119 172
Trifdsico N° 254 140

= Cubierta protectora N° 194 683 (pag. 82)
= Remolque HWY-224 N° 043 805

(pég. 84)
Visite nuestro sitio web MillerWelds.com o consulte

(NALIMERICO inalémbrica (N° 300 749). de mdltiple de admision, interruptor de salida en paralelo y ralenti automatico. asu 7;'stgbufdor por otras opciones y accesorios
e Miller® .
Rangos
) _ Modo/proceso de amperaje /
Nimero de pieza de Modo de salida voltaje Corriente de salida nominal a 104° F (40° C) a104° F (40°C) Peso neto
(N° 907 461) Cte. Cte,/CC Separado (salidas dobles) 20-400 A 300 A a 32 Ve, ciclo de trabajo 100% Monofdsico: 5,5 kW pico / 4 kW continuo | Al 43" (1092 mm) 1729 libras
Deutz (soldadura 400 A a 36 Ve, ciclo de trabajo 40% de energia Ancho: 28,5" (724 mm) (784 kg)
convencional/TIG) | compinado: (en paralelo) 40-800 A 500 A a 40 Vg, ciclo de trabajo 100% Tifdsico: 27 kKW pico /20 kW continuo Prof.: 65,125" (1654 mm)
700 A a 28 Vee, ciclo de trabajo 60% 0 Monofasico: 19 KW pico / 12 kW continuo
Volt. Cte./CC Separado (salidas dobles) 14-40V 300 A a 29 Vee, ciclo de trabajo 100%
(MIG/FCAW) 400 A a 34 Ve, ciclo de trabajo 40%
Combinado: (en paralelo) 14-40V 500 A a 39 Ve, ciclo de trabajo 100%
700 A a 28 Vce, ciclo de trabajo 60%
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Big Blue' Ai

Industrial pesado % Dﬁ AC/D

™ C
r Pa k Vea el catalogo N° ED/10.5 Procesos

= Electrodos (SMAW) CAl/ cC

Disefiado para contratistas de construcciones pesadas o de mantenimiento y reparacion, este grupo * MIG (GMAW)
compresor/generador/soldadora multiproceso todo en uno y el paquete opcional de soldadura/carga * Ndcleo fundente (FCAW)
de bateria/arranque de motor en CA fijan el estandar en potencia y rendimiento. * TIG (GTWA) CA°/CC

= Corte y ranurado por arco c/electrodo

p - de carb ire (CAC-A b
Pantallas de mantenimiento y medicion El motor turbocomprimido ofrece un d: ij;.?)no yaire ¢ ) {p/carbones

* Medidor de combustible rendimiento superior en altitudes elevadas. * Pemos

* Funci6n horémetro » Cargador de bateria/Arranque
* Intervalo de cambio de aceite de motor!

= Temp. de refrig. alta, baja presion 1Solo modelo Deluxe.

. . oz o an A1l 2Modelo Deluxe con HF-251, o todos los modelos
de aceite y apagado por comb. bajo Funcion Hot Start” que facilita el inicio con Dynasty® serie 200.

del arco con todos los tipos de electrodos
convencionales.

Silencioso. Solo 70 dB (95 Lwa) en ralenti
y 79 dB (104 Lwa) con la salida maxima.

Compresor de aire industrial a tornillo, Motor diésel

rotativo, Ingersoll-Rand, stiper confiable. iCumple con las normas Tier 4i de la EPA!
PEORETED & GIea Gom (EsaD Funcidn Arc-Drive”, mejora la soldadura gg‘:l‘zHTPMol;ls'bo‘;;)M
automatico. convencional con electrodos, ! a

. f Turbocomprimido, 4 cilindros, industrial,
especialmente en tubos, al enfocar enfriado por liguido

el arco y evitar el apagado del electrodo. Nota: el motor estd garantizado por separado
por su fabricante.

Los controles independientes del
compresor incluyen un interruptor de
encendido y apagado para las aplicaciones ~ Carga de bateria/ arranque de motor L

que no requieren aire comprimido. opcional para baterias de 12 y 24 voltios. _Agi‘;‘t’:l:;'g: mas: utilizados

Nota: la opcion incluye soldadura en CA. secado de aire

N° 195 117
Cumple con CSA, IEC y NEMA. Elimina Ia
humedad en la
corriente de aire y evita el congelamiento
de la tuberfa de aire en climas frios.

La imagen muestra
el modelo Deluxe sin
la cerradura contra vandalismo.

* Viene completo con instrumentos de motor, ralenti automatico y calentador de muiltiple de admision de 12 voltios.

**El modelo para clima frio — viene completo con medidores del motor, ralenti automético, medidores de soldadura, seccionador de bateria con bloqueo
y etiqueta de advertencia, calentador de mdiltiple de admision de 12 V y calentador de carter de 120 V. Visite nuestro sitio web MilleriWelds.com o consulte

*** El modelo Deluxe —viene completo con medidores del motor, ralenti automatico, medidores de soldadura, seccionador de bateria con bloqueo y etiqueta a su distribuidor por otras opcionesl y accesorios
de advertencia, calentador de multiple de admision de 12V, calentador de carter de 120 V, juego de bloqueo contra vandalismo, selector CA/CC/carga de Miller® .
de bateria/arranque de motor y generador eléctrico opcional..

Rangos de Salida de soldadura nominal a 104° F (40° C) Potencia del generador monofasico

N° de pieza Modo de soldadura amperaje / voltaje | segin NEMA amperaje y voltaje a104° F (40° C) Dimensiones Peso neto
(N° 907 062)* Cte.Cte./CC 20-750 A 600 A a 44 V (26,4 kW), ciclo de trabajo 40% Pico: 5,5 kW At 43" Modelos basico
Deutz 550 A a 42 V (23,1 kW), ciclo de trabajo 60% Continua: 4 kW (1092 mm) y de clima frio
(N° 907 062-04-1)** 500 A a 40 V, (20 kW), ciclo de trabajo 100% Generador de energia adicional para | Ancho: 285" 1931 libras (876 kg)
Deutz, modelo para clima fio Volt. Cte./CC 14-40V 500 A a 40 V (20 kW), ciclo de trabajo 100% modelo Deluxe (mientras NO suelda) (724 mm) Modelo Deluxe
(N° 907 062-07-1)*** T w— T 200 A3 36V (144 ). iclo 46 vabaro 100% Trifésico: 20 KW o monofésico: 12 kW | Prof: 69,5 1956 libras (887 kg)
Deutz, modelo Deluxe e. Cte./CA (solo modelo Deluxe) - a (14,4 kW), ciclo de trabajo (1765 mm)

Carga de bateria/ Aranque 12/24V 750 A, 12V, arranque de motor

de motor (solo modelo Deluxe) 750 A 24 V arranque de motor

Entrega de aire Entrega de aire libre Presion de trabajo Ciclo Capacidad Apagado automatico
p de aire isti libre a 1850 RPM a 1235 RPM (en ralenti) constante de trabajo | de aceite del compresor
Ingersoll-Rand De tomnillo rotativo con embrague eléctrico para acoplar/desacoplar. 60 pie*/min. 40 pie’/min. 100 PSIG 100% 5 cuartos Por temperatura del aceite
CE55 G1 Cambio de aceite cada 500 horas (igual que el motor). Vida (til esperada (1,7 m/min.) (1,13 m*/min.) 7 bar 4,71
de 30 000 horas.

AT

Industrial pesado

n
B I g B I u e® Tu rbo Vea el catalogo N° ED/10.3 Procesos

.. . . . f ®= Electrodos (SMAW)
Similar al Big Blue Air Pak, pero sin el compresor de aire. « MIG (GMAW)
.. L .. " . . = Ndcleo fundente (FCAW)
Pantallas de mantenimiento y medicion  Funcion Hot Start™ que facilita el inicio del = TIG (GTAW)
* Medidor de combustible arco con todos los tipos de electrodos = Corte y ranurado por arco ¢/electrodo
* Funcién horémetro convencionales. de carbono y aire (CAC-A) (p/carbones
. i i > . . de 1/2", admite carbones de hasta 5/8"
Intervalo de cambio de aceite Funcién Arc-Drive”, mejora la soldadura . Pemés /83
* Temp. de refrig. alta, baja presion de convencional con electrodos, Motor diésel
aceite y apagado por comb. bajo especialmente en tubos, al enfocar otor diese .
. . jCumple con las normas Tier 4i de la EPA!
El motor turbocomprimido ofrece un el arco y evitar el apagado del electrodo. Deutz TD2011L04:
rendimiento superior en altitudes elevadas. 5,5 kW de potencia pico auxiliar de CA, 63,4 HP a 1850 RPM
La salida mas alta disponible en una independiente de los ajustes de soldadura, T”;?"Z"mpr”p'd‘?é“ cilindros, industrial,
i . significa que no hay interaccion entre eniriaco por fiquido
soldadora |mpulsada [y motor: . 8 q . y Nota: el motor esta garantizado por separado por
i20 a 750 A, 600 A con el 100 por ciento  1as herramientas y el arco de soldadura. su fabricante.
del ciclo de trabajo! Visite nuestro sitio web MillerWelds.com o consulte
] Cumple con CSA, IEC y NEMA. a su distribuidor por otras opciones y accesorios
Silencioso. Solo 70 dB (95 Lwa) en ralenti de Miller®.
y 79 dB (104 Lwa) con la salida maxima.
Rangos de Corriente de salida nominal
Niimero de pieza Modo de soldadura | Proceso amperaje / voltaje a104° F (40°C) Potencia del generador monofésico a 104° F (40° C) Dimensiones Peso neto
(N° 907 157) Cte. cte. / CC Electrodos/TIG | 20-750 A 600 A a 44V (26,4 kW), Pico: 5,5 kW Alt.: 43" (1092 mm) 1755 libras
Deutz ciclo de trabajo 100% Continua: 4kW Ancho: 28,5" (724 mm) (796 kg)
Volt. Cte./CC MIG/FCAW 14-40V Prof: 60,5" (1765 mm)
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n@w@ui Punta estandar
i «@@u Punta plana

i A Punta desplazadaﬂ
S

Pinza estandar z Pinza opcional

= Pinzas y puntas. Miller ofrece una gran variedad de modelos de pinzas y puntas
MASEI] simétricas y asimétricas. La capacidad maxima de la soldadora de punto se
IAWEB 22\ alcanza con las pinzas mas cortas. Las puntas estan hechas de una aleacion
e  — de cobre clase 2 de larga duracion.

MiIIerWeIds.com/SpotWeIders Vea toda la gama de pinzas y puntas en los catalogos N° SW/1.0 y SW/3.1.

1 i _
Soldadora por puntos refrigerada por aire ... cuen swo
Proceso
Las soldadoras de las series MSW y LMSW refrigeradas por aire son livianas, portatiles y * Soldadura por puntos
s w . . s . Nota: no recomendada para soldar aluminio, cobre
faciles de manejar, y ofrecen un medio rapido y efectivo para soldar por puntos acero dulce, » aleaciones de cobyo.
galvanizado o inoxidable. Accesorios mas utilizados
= Soporte Gyro Bail a
Los modelos “T” incluyen panel temporizador para variar el tiempo de soldadura N° 041979
de 0 a 5 segundos e interruptor de encendido/apagado. El panel temporizador puede Soporta el peso de la !{"\I o
montarse en el pedestal opcional SWP-2 o donde sea mas cémodo. Incluye cables de soldadora. Funciona ¥ e
alimentacion y de interconexién de 10 pies (3 m) con un brazo y un S
y p ’ contrapeso 0 con un -
La palanca manual bloquea firmemente las pinzas en el material, asegurando cable cargado con resorte. Permite soldar
un montaje seguro y preciso. en cualquier posicion.
A ) = Pedestal p/soldadora N° 040 872
Se adapta a una gran variedad de pinzas y puntas. Nota: Jas pinzas y las puntas se deben pedir por
: 2 il Ani q separado. Cada juego de pinzas viene con un juego
Ajuste facil y rapido al espesor del material. de puntas estandar vea el diagrama ariba,
Puede manipularse con la mano izquierda o la derecha. Visite nuestro sitio web MillerWelds.com o consulte
a su distribuidor por otras opciones y accesorios
de Miller®.
*Las pinzas y las puntas se deben pedir por separado — vea toda la gama de pinzas y puntas en el catalogo N° SW/1.0.
Capacidad (espesor combinado de Voltaje méximo
Alimentacion | acero dulce sin recubrir con pinzas de Salida nominal (calibrada con pinzas estandar) a circuito
Niimero de modelo/ pieza* 50 / 60 Hz 6” [152 mm]) Salida nominal 6" (152 mm) 12" (305 mm) 18" (457 mm) abierto Dimensiones Peso neto
MSW-41 (N° 900 371) 110 Vea 1/8" (3,2 mm) o dos piezas de acero 1,5 KVA con ciclo 5550 A 4500 A 3600 A 1,6 Alt.: 6" (152 mm) 22 libras (10 kg)
MSW-41T (N° 901 345) 30A galvanizado calibre 20 (1,8 mm) de trabajo del 50% Ancho: 3,75" (95 mm) 34 libras (15 kg)
con temporizador Prof.: 13" (330 mm) con temporizador
LMSW-52 (N° 900 377) 220 Vca 3/16" (4,7 mm) o dos piezas de acero 2,5 KVA con ciclo 6750 A 5800 A 4850 A 25 Alt.: 6" (152 mm) 30 libras (14 kg)
LMSW-52T (N° 901 357) 30A galvanizado calibre 16 (3 mm) de trabajo del 50% Ancho: 3,75" (95 mm) 42 libras (19 kg)
con temporizador Prof.: 16" (406 mm) con temporizador

Soldadora por puntos refrigerada por agua v  caoeo - sw2.

Las soldadoras por puntos refrigeradas por agua de la serie SSW poseen la potencia necesaria para

Proceso
= Soldadura por puntos
Nota: no recomendada para soldar aluminio,

trabajos livianos con chapas metalicas. cobre o aleaciones de cobre.
= Viene completa con
. = Cabezal de soldadura fijo
' 3 B . . . = Pedal de control remoto
El temporizador incorporado permite ajustar el tiempo » Pedestal de acero de 37,125” de altura
de presion y soldadura en centésimos de segundo. (contiene los controles y el temporizador)

= Conjunto de regulador y filtro de aire

Nota: pida las pinzas y las puntas necesarias para
sus aplicaciones por separado.

El interruptor de soldadura y configuracién permite
controlar la presion y alineacion de la pinza sin realizar

la soldadura. . R

. L Accesorios mas utilizados
La pantalla LED facilita la lectura y la visualizacion » Sistemas de refrigeracion (pég. 82)
de los ajustes del temporizador. Coolmate™ 3, 115 Vca N° 043 007

Coolmate™ 3, 230 Vca N° 043 008

El control de corriente de 10 pasos ajusta la salida sin Coolmate™ V3 N° 043 009

modificar el ciclo de trabajo. Coolmate™ 4 N° 042 288

Las tuercas de regulacién de la presién de la pinza Visite nuestro sitio web MillerWelds.com o consulte
: 9 ; distribuid t i

ajustan la presion para diferentes espesores y e Wilaga, " Por otfas opclones.y aceesarios

aplicaciones.

*El sistema refrigerante requerido—se vende por separado.
Las pinzas y las puntas se deben pedir por separado — vea toda la gama de pinzas y puntas en el catalogo N° SW/3.1.

Ali o) C idad (espesor i de acero dulce sin Salida nominal (calibrada con pinzas estandar) Voltaje maximo
Niimero de modelo/pieza* 50 / 60 Hz recubrir con pinzas de 6” [152 mm.]) Salida nominal 6" (152 mm) 12" (305 mm) 18" (457 mm) a circuito abierto Peso neto
SSW-2020 ATT (N° 903 826) 230 Vca, 90 A 1/4" (6,3 mm) 20 KVA con ciclo 12.500 A 10.500 A 9000 A 3,55 185 libras
SSW-2040 ATT (N° 903 827) 460 Vea, 45 A de trabajo del 40% (84kg)
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Miller ofrece una gran variedad de componentes versatiles para arco sumergido
que incluye controladores, sistemas de alimentacion de alambre, sistemas de
traccion, antorchas y fuentes de alimentacion. Nuestros sistemas de CC y el
nuevo de CA/CC optimizados para soldadura por arco sumergido (SAW) también

pueden usarse para corte y ranurado por arco c/electrodo de carbono y aire con
carbones de 1/2". Para obtener mas informacion visite MillerWelds.com/SubArc

g e
(iNUEVO!
\\—,,7/
La imagen muestra una maquina Subarc DC 650

y la jNUEVA! Subarc AC/DC 1000.

Serie DC — Vea el catalogo N° CC/19.8
Serie AC/DC — Vea el catalogo N° CC/7.2

Las fuentes de alimentacion Subarc serie DC son reconocidas por su
salida de arco estable y uniforme con varias medidas y tipos de electrodo
y fundente en sistemas configurados con una sola antorcha.

iNUEVA! Las fuentes de alimentacion Subarc AC/DC 1000 funcionan con
una o varias antorchas: Salida de soldadura combinada CA + CC o CA + CA.
Ofrecen:
* Practica interfaz de operario, facil de usar, que permite definir
la polaridad y el equilibrio en el panel de control.
= Mejor estabilidad del arco gracias al control digital integrado que aumenta
la salida.
* Mayor precision en sistemas con varias antorchas gracias al control
de paralelo opcional (N° 194 711).
= Accesorios intercambiables (controles HDC, alimentadores de alambre
RAD, sistemas de traccion, etc.) totalmente compatibles con sistemas
de CC o de CC/CA.

IVIAS
—,WEBa

MillerWelds.com/SubArc

Industrial pesado

P% "%, DC 1

Fase

Las Subarc
serie DC son solo

Procesos

= Arco sumergido (SAW)

= Corte y ranurado por arco c/electrodo
de carbono y aire (CAC-A) (carbones
de 1/2").

= Alambre con nicleo fundente (FCAW)*

= Conv. c/electrodos (SMAW)*

*Solo Subarc serie DC.

Accesorios mas utilizados

= Tolva de fundente con vélvula N° 194 775
(pdg. 86)

= Sist. de traccién autopropulsados (péag. 87)
MT 1500 DX (Digital) N° 951 060
MT 1500 A (Analégico)  N° 951 061

= Vea los accesorios adicionales para arco
sumergido en las paginas 86 y 87

Visite nuestro sitio web MillerWelds.com o consulte

a su distribuidor por otras opciones y accesorios
de Miller®.

Rango Rango Entrada en A con la salida nominal, 60 Hz Méximo voltaje

Modelo Niimero de pieza de amperaje de voltaje Salida nominal 230V 460V 575V  KVA kW de circuito abierto
Subarc DC 650 (N° 907 338) 50-815A 10-65V 650 A a 44 Vcc, ciclo 126 63 50,4 50 34,8 72 Vee

230/460/575 V en modo CC en modo CV de trabajo 100%
Subarc DC 1000 (N° 907 342) 100-1250 A 10-60V 1000 A a 44 Vcc, ciclo 180 90 72 73 53 66 Vce en modo CC, 38

230/460/575 V en modo CC en modo CV de trabajo 100% Vee en modo CV
Subarc (N° 907 454) 350-1250 A 25-44V 1000 A a 44 Ve, ciclo - 122 - 98 53 71 Vee
AC/DC 1000 460 V en modo CC en modo CV de trabajo 100%

Control de soldadura automatico

HDC 1500 DX HDC 1500 A

HDC 1500 DX
HDC 1500 A

con medidores digitales N° 300 438
con medidores analdgicos N° 300 439

Dimensiones (incluye ojal de

izado y prensaestopas) Peso neto
Alt.: 27,25" (692 mm) 545 libras
Ancho: 22,25" (565 mm) (247 kg)
Prof.: 36" (914 mm)

644 libras

(292 kg)
Att.: 44" (1118 mm) 1225 libras
Ancho: 27,25 (692 mm) (540 kg)

Prof.: 46” (1168 mm)

Los confiables y flexibles controles de soldadura Miller funcionan con soldadoras de CA o de CC en modos CC/CV
con conexion para control remoto de contactor y de salida. Los bloques de bomes de potencia internos permiten
interconectarse con soldadoras de otras marcas. El control de avance inicial asegura el arranque suave del arco

y el control de postquemado ayuda a evitar el pegado del alambre al final de la soldadura. El tiempo de créter,

la velocidad y la salida también se pueden controlar con los equipos HDC. Vea més detalles en los catalogos

N° DC/19.8 0 AD/7.2.

Conjuntos alimentadores de alambre

Los conjuntos alimentadores
de alambre RAD incluyen
una placa adaptadora para
montaje con pernos
distanciados 2,5", 4,25"

y 4,625".

La imagen muestra el modelo
RAD-400.

19,8 MPM) para alambre de 1/8" o mayor

RAD-400 N° 195 265 Velocidad estandar, 20 - 400 PPM (0,5 - 10 MPM) para alambre de 1/8" o mayor
RAD-780 N° 195 266 Alta velocidad, 20 - 780 PPM (0,5 -
SAW4 N° 300 481 Velocidad estandar, 20 -400 PPM (0,5 - 10 MPM) para alambre menor de 1/8"

Los conjuntos alimentadores de alambre Miller se alimentan con 115 V y admiten una amplia variedad de medidas
de alambre. Los alimentadores de alambre RAD en angulo recto estan disefiados para alambres de mayor didmetro
mientras que el SAW4 es mas adecuado para didmetros menores. Vea los rodillos de alimentacion recomendados

en la pagina 86.

Antorchas para arco sumergido

0BT 600
=::h:_’:

0BT 1200

0BT 600
0BT 1200

N° 043 923 600 A, antorcha para ciclo de trabajo del 100%, para alambre de 1/16" -
N° 043 900 1200 A, antorcha para ciclo de trabajo del 100%, para alambre de 1/16" - 7/32" (1,6 - 5,6 mm)

7/32" (1,6 - 5,6 mm)

Miller ofrece las siguientes antorchas para soldadura por arco sumergido: OBT 600 (corriente max. 600 A)

y OBT 1200 (corriente max. 1200 A). Ambas tienen una boquilla concéntrica para el flujo de fundente y hay disponibles
extensiones opcionales para el cuerpo. La OBT 1200 tiene también un dispositivo adaptador de corte reemplazable
para prevenir dafios en caso de obstruccion de la antorcha. Las extensiones de la antorcha y las puntas de contacto

se encuentran en pagina 87.
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MillerWelds.com/PlasmaCutters

Mono-

Corte c/equipos a motor trifasica

asicas

2

Monof;

Guia de
productos & £

Explore esta etiqueta
para ver videos de la

nueva antorcha XT
y las cortadoras por
plasma Spectrum.

Capacidad nominal de corte*

Salida nominal/ Acero Acero

Ciclo de trabajo dulce inoxidable Aluminio Caracteristicas especiales Aplicaciones habituales

Ranurado
Perforacion

Spectrum® 125C 12 A al 35% Compresor de aire incorporado

Aficionados, reparacion de automaviles, fabricacion

HVAC, mantenimiento, construccion

Mantenimiento, construccion liviana,
talleres de carocerias, prototipos

cion, fabricacion

Spectrum® 875 208: 60 A al 40% / Funcign Auto-Line™: 208-575 V, Auto- Construccion, mantenimiento y reparacion, fabricacion
Auto-Line™ 230-380 V: 60 A al 50% Refire,” regulacidn de aire automatica

380-575V: 60 A al 60%
Soldadoras impulsadas  Generador Spectrum 375 X-TREME Spectrum 625 X-TREME Spectrum 875/ 875 Auto-Line

por motor auxiliar Corte en acero Ajuste de la corriente de salida** = Corte en acero Ajuste de la corriente de salida** = Corte en acero  Ajuste de la corriente de salida**

Wildcat® 200 P No recomendado No recomendado

40 A

*Nota sobre la capacidad de corte nominal: los valores nominales del sistema serie Spectrum esta destinados a servir de guia para ayudar a nuestros clientes a elegir la maquina
adecuada para su aplicacion. La capacidad nominal de corte se basa en un avance de unas 15” (380 mm) por minuto para lograr un corte uniforme y preciso. Este es el valor
nominal que deberia alcanzar o exceder sus requisitos normales de espesor de corte. La capacidad maxima de corte es el corte logrado en condiciones ideales. Algunos factores que
definen las velocidades reales de corte, el espesor y los ciclos de trabajo son: conductividad térmica del material que se corta, potencia disponible, ajuste de la corriente de salida y
habilidad del operario. Para aluminio y otros metales de alta conductividad térmica, la capacidad de corte puede disminuir hasta en un 30 por ciento.

CLAVES CLASE: @ Industrial liviano Industrial @ Industrial pesado CAPACIDAD: @ Disefiado para este proceso Apto para este proceso

DE CADA Los productos jNuevos! o jMejorados! aparecen en azul. *Vea la nota sobre capacidad de corte nominal ariba.
PRODUCTO **240 V, enchufe apto para la potencia méxima. Reduzca la capacidad de corte con un generador de menor potencia. Para obtener informacion més detallada, consulte las hojas de especificaciones de cada producto.




cormavoras ror PLASMA  &™
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Correccion de factor de potencia (PFC) (no disponible en el modelo
125C). Consume menos energia pues la utiliza de manera mas eficiente
y aumenta la productividad al reducir falsos disparos del interruptor.

Estas tecnologias ofrecen la
confiabilidad y el rendimiento
que otros no pueden alcanzar...

Vea por qué en MillerWelds.com/reliable

La funcién LVC" compensa el voltaje de linea y
proporciona el maximo rendimiento ante
variaciones del voltaje de la red y obtiene cortes
uniformes y limpios.

La refrigeracion Wind Tunnel Technology"

(no disponible en el modelo 125C) evita que el
polvo abrasivo y las particulas dafien los
componentes intemos.

El sistema de enfriamiento Fan-On-Demand"
funciona solo cuando es necesario, reduciendo

Serie
Spectrumr

Caracteristicas y tecnologias
de calidad industrial de Miller

Compatibilidad con los generadores Miller.
Pinza de masa para trabajo pesado (no disponible en el modelo 125C).
Indicadores LED para resolver problemas facilmente.

Sin arranques con alta frecuencia que puedan interferir con o dafiar
controles o computadoras.

Cada modelo Spectrum
incluye estas tecnologias
(a menos que se indique
lo contrario).

Circuito de enfriamiento de postflujo, extiende la duracion de los
consumibles y la antorcha al enfriarlos con aire de postflujo tras soltar
el gatillo.

Regulador y filtro de aire y gas incorporado (no disponible
en el modelo 125C). Filtra particulas de cinco micras y mayores.

Se recomienda filtro y separador de agua adicional.

Spectrum® 125C ... cusoeon pess0

Capacidad de corte
en acero dulce

Cal. 12 (2,7 mm) a 35 PPM

Capacidad nominal

1/8" (3,2 mm) a 10 PPM

/ Incluye caracteristicas y tecnologias

de calidad industrial (vea arriba)

Compresor industrial a piston para trabajo pesado
incorporado, ofrece durabilidad y gran caudal de aire.

Disefio de coriente constante, ofrece un arco uniforme de 12 A
para cortes continuos de calidad en acero hasta 3/16".

Tecnologia Auto-Refire”, brinda al cliente una comodidad
de primer nivel pues controla automaticamente el arco piloto
al cortar metal expandido o varias piezas de metal.

Ciclo de trabajo del 35%, probado a 104 grados Fahrenheit
(40° C) para darle potencia de corte siempre que lo necesite.

Niimero de pieza

Entrada en A con la salida nominal, 60 Hz
Corriente de salida nominal a 104° F (40°C) | 120V

kVA kW Dimensiones Peso neto con antorcha

(N° 907 149) 120V, 60 Hz

12 A a 110 Ve, ciclo de trabajo 35% 20

2,4 2 Alt.: 13,5" (343 mm)
Ancho: 8,5" (216 mm)

Prof.: 16" (406 mm)

31 libras (14 kg)

spectru m 3 75 Vea el catalogo N° PC/9.1

Capacidad de corte
en acero dulce

1/4" (6,4 mm) a 27 PPM

Capacidad nominal

3/8" (9,5 mm) a 14 PPM
Capacidad méaxima
de corte de 5/8" (15,9 mm)

iNUEVA antorcha XT30C
N - . con diseiio ergonomico
ara maximo rendimiento se recomienda .
un circuito de alimentacion de 30 A. y cable flexible!

J Incluye caracteristicas y tecnologias

de calidad industrial (vea arriba)

Voltaje de entrada dual, permite una alimentacién de 115
6 230 Vca y ofrece proteccion patentada en caso de que
la posicion del interruptor sea incorrecta. La unidad viene
con un enchufe de 115V, 20 A.

Control electrénico de arco piloto que controla
automaticamente el circuito piloto y permite el corte de metal
expandido sin volver a pulsar el gatillo de la antorcha,
aumentando la productividad y la vida Util de las puntas.

Manometro y perilla de ajuste para regular la presion
de la antorcha.

Corriente de salida
Niimero de pieza

Entrada en A con la salida nominal, 60 Hz

Peso neto con

el polvo y la suciedad absorbidos por la unidad.

DC 1

Fase

Industrial liviano

Proceso = Corte por plasma de aire

Modelo 125C
Viene completa con
= Antorcha de mano ICE-12C con cable
de 20 pies (6,1 m)
® Pinza de masa con cable de 20 pies
(6,1 m)
= Corddn de alimentacion de 10 pies (3 m)
= Consumibles adicionales (dos electrodos
y dos puntas)

Model 375

Viene completa con

= ;NUEVO! Antorcha de mano XT30C con
cable de 20 pies (6,1 m)

* Pinza de masa para trabajo pesado con
cable de 20 pies (6,1 m)

= Corddn de alimentacion de 10 pies (3 m)
con enchufe de 115 Vca, 20 A

= Consumibles adicionales (3 electrodos,
3 puntas y 1 conexion para aire)

= Filtro de gas/aire y regulador incorporados

Accesorios mas utilizados (pag. 85)
= Cubierta

protectora
N° 195 144

= Guia para
cortar

en circulos F“
N° 253 055 ° @

= Guia c/ruedas
para mantener
la separacién
vertical
N° 253 054

m

= Guantes
para MIG
(pag. 79)

= N° 30B carrito ; 3

econdémico con envolvedor de cordén
N° 300 511

= Juego de filtro de aire de entrada
N° 228 926 (solo modelo 375)

(N° 907 532)

115/230V, 60 Hz de trabajo 35%

Ancho: 8,5" (216 mm)
Prof.: 16" (406 mm)

a 90 PSI (621 kPa)

nominal a 104° F (40° C) 115V 230V kVA kw isitos del p Di i antorcha Visite nuestro sitio web MillerWelds.com o consulte
. . . - a su distribuidor por otras opciones y accesorios
15-27 A2 90 Vee, ciclo 28* 14 33 32 4,5 pie?/min. (128 L/min) | Alt: 13,5 (343 mm) 55 libras (25 kg) de Miller®
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QN CORTADORAS -ror riasva
SpeCtru m® 3 75 X'TREM ETM Vea el catdlogo N° PC/9.2 Procesos

= Corte por plasma de aire
= Ranurado por plasma de aire con

" el modelo 625
‘MEJORADO! Incluye caracteristicas y tecnolo, .
/ de calidad industrial (vea la pag. 69) E_I modelo X-TREME 375
viene completo con
jFunciones : ) ) * iNUEVA! Antorcha de mano XT30 con
mejoradas y Ia A(.jmlte cu.arlqwer voltaje de cable de 12 pies (3,7 m)
NUEVA antorcha Power Management Technology alimentacion (120-240 Vca * Pinza de masa para trabajo pesado con
enR monofésico, 50/60 Hz) sin puente manual, ofreciendo cable de 12 pies (3,7 m)
XT30 con diseiio . ‘ ’ ' g . )
P comodidad en cualquier entomo laboral. * Cordon de alimentacion MVP" de 10 pies
ergonomico y .M
flexible! . . | . (3 m) con enchufes MVP™5-15P (120 Vca,
cable flexible! El enchufe mul?lvoltale (MVP} ) permltg conectarse 15 A) y 6-50P (240 V, 50 A)
a tomas de corriente de 120 6 240 V sin herramientas— = Carcasa de proteccion X-CASE™ para
- - escoja un enchufe compatible con la toma de corriente proteccion y almacenamiento
i ' y conéctelo al cordén de alimentacion. » Correa para el hombro
. . = Caja de consumibles con dos electrodos,
jNUEVA! La.| tecnolog!a Autp-Reflre ofrece dos puntas, deflector y acople para aire
una comodidad de primer nivel pues controla = Filtro de gas/aire y regulador incorporados
automa_tmament_e el _arco piloto al cortar metal El modelo X-TREME 625
Capacidad de corte en acero dulce expandido o varias piezas de metal. viene completo con
X-CASE” ofrece la proteccion mas modema para * iNUEVA! Antorcha de mano XT40 con
. : - . cable de 12 pies (3,7 m) o de 20 pies
transporte y almacenamiento. Espacio adicional ideal (6,1 m)
Capacidad nominal para guardar enchufes MPV, cajas de consumibles, . pir’]za de masa para trabajo pesado con
1/4" (6,4 mm) a 36 PPM 3/8" (9,5 mm) a 18 PPM guantes, etc. cable de 12 pies (3,7 m) o de 20 pies
Capacidad méxima de corte de 5/8” (15,9 mm.) a 30 A (6,1 m)
(120 V, circuito de 30 A con 5-20P MVP 6 240 V 6-50P MVP) = Corddn de alimentacion de 12 pies
(3,7 m) con enchufe de 240 V con

bloqueo por giro, L6-30P

. _ Corriente de salida nominal a 104° F | Entrada en A con la salida Requisitos del . Peso neto = iNUEVO! Adaptadores MVP™ con enchufe
Nimero de pieza Alimentacidn (40° C) nominal, 50/60 Hz. KVA KW | compresor Dimensiones con antorcha de 240V, 50 A (6-50P) y de 120V,

o ; :
20T o2%) | 120v(15a) | 20Aa88 e, ico de rabajo 35% | 18,1 22 | 21 | 5piesy/minuto | AL:97(229 mm) 19 fibras 15 A (5-15P)

- ) ; Ancho: 5,5" (140 mm) (8,6 kg) . i6n X-CASE™
50/60 fz 120V @0 27 A2 92 Vec, ciclo de tabajo 20% %6 . 30 (142 L/min.) Pro: 13.25" (337 mm) Carcasz? ‘de proteccion XlCASE para
a 90 PS| ’ proteccién y almacenamiento
240V 30 A a 92 Ve, ciclo de trabajo 35% 13,6 33 31 | (621 kPa) = Correa para el hombro

= Caja de consumibles con dos electrodos,
dos puntas de 40 Ay una de 30 A,

Spectrum 625 X-TREME e
- ’ .
p u Vea el catalogo N° PC/9.6 deflector y acople para aire
= Filtro de gas/aire y regulador incorporados
Accesorios mas utilizados (pag. 85)

J Incluye caracteristicas y tecnologias

de calidad industrial (vea la pag. 69) * Guia para
IMEJORADO! cortar en
. ) . circulos '=i-:==_
Admite cualquier voltaje de N° 253 055 i
m‘eF.g:";:gges'a Power Management Technology allmentacmn (120_240 Vca a Q
NUEIVA antoi‘,c ha monofésico, 60 Hz) sin puente manual, ofreciendo * Juego de
XT40 con diserio comodidad en cualquier entorno laboral. 2I°trt2» ;; ;;rg
ergonémico y iNUEVO! Los adaptadores MVP" pueden conectarse

cable flexible! a tomas de corriente de 120 6 240 V sin herramientas— ﬁ
escoja el cable del adaptador con el enchufe

compatible con la toma de corriente y conéctelo *Guia c/ruedas
al corddn de alimentacion con el enchufe L6-30R para mantener g

con bloqueo por giro. la sgparacién
vertical

Deteccion automatica de consumibles, detecta el tipo N° 253 054
de consumible instalado y ajusta la presion del gas
para optimizar el rendimiento del corte, eliminando
Capacidad de corte en acero dulce la necesidad de un regulador manual.

La tecnologia Auto-Refire” ofrece una comodidad

de primer nivel pues controla automéaticamente el arco * Juegos de consumibles p/antorcha
piloto al cortar metal expandido o varias piezas de plasma
de metal Para XT30 N° 253 520
Capacidad nominal . i Para XTA0 N°® 253 521 rimmwee,
1/4" (6,4 mm)a 64 PPM  5/8" (159 mm) a 13 PPM X-CASE" ofrece la proteqmon mas m.odern.a. para o
) .y . transporte y almacenamiento. Espacio adicional ideal =
Capacidad méxima de corte de 7/8" (22,2 mm) X X + Guant MIG 1
4 icio de 24 para guardar enchufes MPV, cajas de consumibles, uantes para 4
a 40 A (sewicio de 240 V). 40. 79 v
guantes, etc. (pag. 79) g
©XCASE" e W
) . Corriente de salida nominal a 104° F | Entrada en A con la Requisitos Peso neto X-CASE” N 380 1,84 hd
Nimero de pieza io (40°C) salida nominal, 60 Hz | KVA | KW | del compresor | Dimensiones con antorcha * Enchufes MVP™ (sélo modelo 375)
(N° 907 531) 120 - 240 Vea, 60 Kz ™1 ' 15'ay™ | 20 A a 88 Vo, ciclo de rabajo 35% | 18 22 | 2,1 | 6 pies?/minuto | Alt: 9" (229 mm) Antorcha * Adaptadores MVP™ (s6lo modelo 625)
con antorcha de 12 pies (3,7 m) - —— (170 L/min) | Ancho: 5,5" (140 mm) | de 12 pies Visite nuestro sitio web MillerWelds.com o consulte
(N° 907 531-00-1) 120 - 240 Vea, | 120V(20A) | 27 A 91 Ve, ciclo de trabajo 20% | 26 30 |29 | J90ps Prof: 13,25" (337 mm) | 211008 95k) |5 gy distribuidor por otras opciones y accesorios
60 Hz, con antorcha de 20 pies N N (621 kPa) Antorcha de Miller®.
(6,1 m) 240V 40 A a 140 Ve, ciclo de trabajo 50% | 27 64 |63 de 20 pies :
\ 23 libras (10,5 kg)
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Spectrumr

Vea el catilogo N° PC/9.8

Capacidad de corte

en acero dulce

CORTADORAS POR P LAS MA

cteristicas y tecnologias
(vea la pag. 69)

1/2" (12,7 mm) a 34 PPM

Capacidad nominal

7/8" (22,2 mm) a 11 PPM

Capacidad méxima de corte
de 1-1/4" (32 mm)

La ilustracion muestra
el modelo Spectrum 875.

El modelo Auto-Line ofrece paquetes de antorcha manual
y paquetes de antorcha mecanizada para aplicaciones roboticas

El modelo Spectrum 875 Auto-
Power e s TEeh o, Line admite cualquier voltaje de
alimentacion (208 -575 V, monofasico o trifasico) sin
puente manual, ofreciendo comodidad en cualquier entorno
laboral. EI modelo Spectrum 875 estandar funciona solo
con alimentacién monofasica de 208/230 V.

El postflujo automatico calcula el tiempo de postflujo en
base al tiempo de corte para optimizar la vida dtil del
consumible y eliminar el uso excesivo de aire.

La tecnologia Auto-Refire™ ofrece una comodidad de primer
nivel pues controla automaticamente el arco piloto al cortar
metal expandido o varias piezas de metal.

La regulacion automatica del aire compensa la variacion
de la presion de entrada y mantiene constante la presion
recomendada de la antorcha para obtener un rendimiento
de corte 6ptimo.

La antorcha y el cable de masa
Ultra-Quick Connect” ofrecen la
conexion y desconexion mas
rapida en antorchas de plasma de
la especialidad.

y CNC.
*Agregue 1 libra (0,5 kg) para Auto-Line 875 con antorcha mecanizada de 50 pies (15,2 m).
Corriente de salida nominal a
Modelo Niimero de pieza Alimentacion | 104° F (40° C)
Spectrum | (N° 907 390-01-1) 208/230 Vca Monofésicas | 00 A 140 Voo
875 con antorcha de 20 pies (6,1 m) Ciclo L?e trfba]o:
(N° 907 390-01-2) 208/230 Vca 208 V- 40%
. 230 V: 50%
con antorcha de 50 pies (15,2 m)
Spectrum (N° 907 396) 208-575 Vca con Trifasicas 60 A a 140 Vee
875 antorcha de 20 pies (6,1 m) Ciclo de trabajo: 208 V: 40%
Auto-Line (N° 907 396-00-1) 208-575 Vca con 230-380 V: 50%
antorcha de 50 pies (15,2 m) 380-575V: 60%
(N° 907 396-00-2) 208-575 Vca con 380-575V: 100% a 50 A
antorcha mecanizada de 25 pies (7,6 m)
(N° 907 396-00-3) 208-575 Vca con Monofasicas | 60 A a 140 Vce
antorcha mecanizada de 50 pies Ciclo de trabajo:
(15,2 m) 208 V- 40%
230 V: 50%
230V: 100% a 50 A

Entrada en A con la salida Requisitos del Peso neto con

nominal, 50/60 Hz. p Di i torch
208V 47 KVA 99 6,75 pies Alt: 13,5” 20 pies 51
230V 42 kW 98 3/minuto (343 mm) libras (23 kg)

(191 L/min.) Ancho: 50 pies 62

a 90 PSI 8,75" libras (28 kg)

(621 kPa) (222 mm)

Prof.:

208V 28 KkVA 99 6,75 pies 185" 20 pies 56
230V 25 kW 94 3/minuto (470 mm) libras (25 kg)
380V 15 (191 L/min.) 25 pies 59
460V 12 a 90 PsI libras (27 kg)
575V 10 (621 kPa) 50 pies 67

libras (30 kg)*
208V 47 KA 9,9
230V 42 KW 9,7

MillerWeldsStore.com

Compre productos Miller online. /
jCamisas, sombreros, '

tazas y mas!

_"\

L

Industrial @ D,C 1

Fase  Fase

El modelo Spectrum 875 es solo

Procesos
= Corte y ranurado por plasma de aire

Viene completa con

= Antorcha manual ICE-60T con cable
de 20 pies (6 m) o de 50 pies (15,2 m);
0 antorcha mecanizada ICE-60TM (solo
modelo Auto-Line) con cable de 25 pies
(7,6 m) 6 de 50 pies(15,2 m)

= Pinza de masa para trabajo pesado con
cable de 20 pies (6 m) o de 50 pies
(15,2 m)

= Corddn de alimentacion de 10 pies (3 m)

= Filtro de gas/aire y regulador incorporados

= Consumibles adicionales

Accesorios mas utilizados (pag. 85)
= Cubierta protectora

N° 300 388
= N° 30B carrito

econémico con

envolvedor de cordén
N° 300 511

= Filtro RTl y soporte

N° 300 491

= Cordén
adaptador lg::;n”(:
N° 300 517 hembra

= Cubiertas de cable
20 pies (6 m) N° 239 642
25 pies (7,6 m) N° 231 867
50 pies (15,2 m) N° 231 868
= Guia para cortar en circulos N° 253 055
= Guantes para MIG (pag. 79)

Visite nuestro sitio web MillerWelds.com o consulte
a su distribuidor por otras opciones y accesorios
de Miller® .
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ArcStation

El dnico banco de trabajo
disenado para soldadores.

Elija la
ArcStation
adecuada

MASen
T H

MillerWelds.com/ArcStation

Cuente con Miller para disefiar el banco de trabajo perfecto para soldar mas
facil y mas rapido. La Miller® ArcStation es la primera estacion todo en uno
disefiada para soldadura y trabajo con metal. Es versatil y accesible.

jArcStation facilita la soldadura y el trabajo con metal!

iBasta de soldar en el suelo o usar bancos improvisados! ArcStation tiene

la altura justa para trabajar comodamente. Esta correctamente disefiada .

para el proceso de soldadura con caracteristicas muy dtiles disefiadas Explore esta etiqueta para ver
para su seguridad y comodidad. Puede organizar su equipo, las herramientas videos sobre los bancos de

y los materiales en un comodo espacio de trabajo. También puede adecuar  trabajo ArcStation.

a su gusto el banco de trabajo con una amplia gama de practicos accesorios.

ijAhora disponible en dos series! La Serie S original y la Serie F portatil.
iVea la tabla inferior para encontrar la ArcStation adecuada para usted!

Serie F Serie S

Aplicacion Banco de trabajo plegable y portatil ideal para llevar Banco de trabajo resistente para trabajo pesado,
al lugar de trabajo y ahorrar espacio disefiado para uso en el taller o garaje

Tamaiios disponibles 30" x 30" 30" x 30" 6 30" x 60"

Estilo tablero Ranuras en X, chapa de 3/16” Chapa maciza de 3/16” 6 3/8” con ranuras en X
Capacidad de carga 500 libras (227 kg) 1000 libras (454 kg)

Portabilidad Si, 74 libras, ruedas estandar No

Accesorios disponibles Pinzas de sujecién X de 5” Vea los accesorios en la pagina 73
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Los accesorios Miller ArcStation permiten

aprovechar al maximo su ArcStation.

La serie S es perfecta para el soldador que necesita un banco 1 Pinzas de sujecion X

de trabajo resistente para el taller o el garaje de su hogar. 6" N° 300 613
5" N° 300 850 (no se muestra)
Hay cuatro modelos de la serie S disponibles, 2 Estante lateral N° 300 680
de acuerdo a sus necesidades. 3 Caja de herramientas con guias

a rodamiento N° 300 610
4 Estante interior N° 300 679

5 Tomillo de banco de facil desmontaje
Tomillo de banco

= 30S (30" x 30” con tablero macizo)

* 30SX (30" x 30” con tablero con ranuras en X)

= 60S (30" x 60" con tablero macizo)

* 60SX (30" x 60” con tablero macizo combinado y soporte de 5"
con tablero con ranuras en X) Soporte solo

iEl modelo SX incluye el tablero con ranuras 6 Cortina de soldador

en X para sujetar sin problemas! Serie 30S N 300 685
Serie 605 N° 300 686

La duradera estructura de acero de 1/8" 7 Ruedas orientables
con riostras de refuerzo y tableros para trabajo N° 300 849
pesado ofrece una superficie resistente para soldar
y trabajar con metales.

N° 300 611
N° 300 612

El estante inferior ofrece un lugar cémodo para
guardar equipos, herramientas y materiales. El juego N° 300 614 contiene lo siguiente:

Las patas niveladoras ajustables mantienen 8 Soporte de antorcha

el banco firme. 9 Soporte de herramienta

10 Barra para pinzas

Adecue el banco a su gusto con una amplia
gama de practicos accesorios para convertirlo
en el banco de trabajo mas moderno (vea a la
derecha).

La imagen muestra el modelo 60SX (N° 951 413)
con todos los accesorios. Vea abajo los modelos base. 7

Visite nuestro sitio web MillerWelds.com o
consulte a su distribuidor por otras opciones
y accesorios de Miller®.

ArcStation” serie F

Cuando esté preocupado por la portabilidad o por
ahorrar espacio, la ArcStation serie F es su solucion.

Las ruedas, la manija y su disefo plegable
conforman una unidad facil de llevar al lugar
de trabajo o moverlo por el taller.

El tamano compacto facilita su
almacenamiento. La unidad se pliega en
6 x 29 x 48 pulgadas (152 x 737 x 1219 mm).

El tablero de 30" x 30" ofrece una amplia
superficie de trabajo.

La imagen muestra la
estacién con pinzas X
opcionales de 5".

El tablero de acero de 3/16" con ranuras en X
permite sujetar las piezas sin problemas.

La estructura de tubo de acero de 1,5"
de diametro ofrece fortaleza y durabilidad.

Incluye soporte de antorcha desmontable.

Agregue las pinzas X opcionales de 5"
(N° 300 850) para convertirlo en el banco
de trabajo portatil mas moderno.

Superficie de trabajo en
acero

30FX (N° 300 837)

30S (N° 951 167)

308X (N° 951 168)

60S (N° 951 169)

60SX (N° 951 170)

(1) 29" x 29" x 3/16", con ranuras en X

(1) 29" x 29" x 3/16" macizo

(1) 29" x 29" x 3/8” ranuras en X

(2) 29" x 29" x 3/16” macizo

(1) 29" x 29" x 3/8" macizo
(1) 29" x 29" x 3/8” ranuras en X

Capacidad de carga

500 libras (227 kg)

1000 libras (454 kg)

1000 libras (454 kg)

1000 libras (454 kg)

1000 libras (454 kg)

Dimensiones

35"x29"x 35"
(889 x 737 x 889 mm)

35"x29"x 29"
(889 x 737 x 737 mm)

35" 29" x 29"
(889 x 737 x 737 mm)

35" x 58" x 29"
(889 x 1473 x 737 mm)

35" x 58" x 29"
(889 x 1473 x 737 mm)

Peso

74 libras (34 kg)

123 libras (56 kg)

177 libras (80 kg)

230 libras (104 kg)

318 libras (144 kg)
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'cluswamente para aplicaciones de soldadura. MillerWelds.com /Fum eExtraction G!%WEB 3

FILTAIR 130 400 Serie MWX Serie SWX Serie industrial
Aplicacién Unidad portatil de Unidad fija de aspiracion Sistemas maviles disefiados Sistemas fijos disefiados para Sistemas centralizados disefiados
aspiracion ideal para ideal para trabajos pesados para talleres de fabricacion, aprovechar al maximo el espacio para trabajos pesados
MRO, contratistas y escuelas y centros de en talleres de fabricacidn, escuelas
soldadura intermitente capacitacion y centros de capacitacion
Captura de Si Si Si Si Si

contaminantes/ particulas
submicrdnicas en el origen
Tipo de filtro Filtro de limpieza manual |  Limpieza automatica en linea MWX-S: Mecanismo SWX-S: Mecanismo autolimpiante Limpieza automatica en linea/fuera
del filtro autolimpiante del filtro del filtro de linea del filtro
MWX-D: Filtro desechable SWX-D: Filtro desechable

Superficie del medio filtrante 108 pie? (10 m?)

400

490 pie? (45,52 m?)
875

490 pie? (45,52 )
875

280 - 1680 pie? (26 - 156 m?)
960 - 13.440

16 pie? (1,49 m?)
132

Caudal de aire en pie3/min.

Accesorios Tres boquillas Tres boquillas magnéticas Un juego sensor de arco/luz Un juego sensor de arco/Iuz Brazos, campanas y conductos
magnéticas opcionales opcionales, una antorcha
Yy una antorcha con con extraccion de humo y un
extraccion de humo sensor de arranque/parada

@
FILTAIR 130 y 400 ... cuoeos v ar/o.2y a2 s
(FCAW)
Extractores de alto vacio portatiles (mod. 130) y fijos (mod. 400), disefiados para antorchas * MIG (GMAW) = TIG (GTAW)
con extraccion de humo para aspirar particulas de humo en el origen. InFt;lluye
= Filtro

= Manguera aspir. 8 pies (solo mod. 130)

Caracteristicas de los extractores FILTAIR 130 . P
Accesorios mas utilizados

El filtro de mayor rendimiento de la industria, dura mas tiempo * Filtros de repuesto
y extrae las particulas submicrénicas mas pequefas (<1 micron). Desechable (modelo 130) ~ N° 300 671
Nuestro filtro se limpia manualmente y la unidad tiene una bandeja Autolimpiante (modelo 400) N° 300 925

colectora de humo para minimizar el mantenimiento.

Menos ruido. Uno de los sistemas portatiles mas silenciosos
de la industria con 68,5 dBA a cinco pies (1,5 m).

Manguera de aspiracion

Unidad compacta y portatil, con ruedas orientables y manija de 17 pies (5,2 m)  N° 300 672
gran portabilidad que permite al operario maniobrarla en espacios 34 pies (10,4 m) N° 300 673
pequefos o zonas de dificil acceso. Incluye cordén de alimentacion I

de 20 pies y una manguera de aspiracion de 8 pies.

o i

Caracteristicas de los extractores FILTAIR 400 Boguillas magnéticas

Flexibilidad para el usuario. Con 4 orificios de acceso, la unidad Ancho 11,8” (300 mm) N° 300 669
. R e ” o

puede ubicarse en una posicion central para dar movilidad a los Ancho 23,6” (600 mm) N° 300 670

accesorios especialmente adaptados para usar con antorchas con

extraccion de humos. Boq. magnética c¢/embudo flexible
La tecnologia del filtro Miller® MERV 16 TruLock™ asegura la calidad N° 300 668
de la extraccion de los humos producidos por la soldadura. La Sensor arranque/parada (solo mod. 400)

- . : . 20 pies (6,1 m) N° 300 932
FILTAIR 400 (Ias tecno!og!a_de carga superficial del ﬁ[tro_ captura particulas 35 pies (10,7 m) N° 300 973
iNUEVO!,  mangueras de submicronicas y logra una limpieza 6ptima y la mejor calidad de E) extractor amanca y para
— aspiracidn no filtrado de los humos de la soldadura durante toda la vida util del filtro. automéaticamente cuando la soldadura
estan incluidas, L . N . . . i i i
se venden por Limpieza automatizada del filtro. El sistema inteligente de control comienza o termina. Se necesita uno por
separado). del filtro genera la limpieza automatica de éste, ahorrando en costos orificio de entrada en uso.
FILTAIR 130 (incluye manguera generales.
Celespiecionldeldies) Alojamiento de metal rigido. Disefiado para uso industrial, el FILTAIR 4
400 soporta los ambientes mas dificiles alcanzando el mayor nivel » INUEVA! Antorcha de extraccion serie
de extraccion de los humos de la soldadura. FILTAIR de Bernard®
Especificamente adaptada para casi
Niimero de modelo/pieza Medio filtrante Caudal de aire nominal Nivel de ruido Motor Alimentacién Dimensiones Peso neto ET:;?)#E::?:?:;?E;? dzlirggrj gngg Iio'
FILTAIR 130 (N° 300 595) | 16 pie* (1,49 m) | 132 pie?/min. (621/s) | 68,5dBA a5 1HP 115 Vca, monofésico, 60 Hz, 11 A | Alt.: 23" (584 mm) 46 libras (21 kg) Para realizar pedidos comuniquese con
pies (1,5 m) roho: 12 1395 mm) Bemard al 1-800-946-2281 Al comprar
rof.: 12" (305 mm) . X
una antorcha, aseglirese de pedir un
FILTAIR 400 (N° 300 894) | 108 pie’ (10 m?) | 400 pie?/min. (189 L/s) | 74 dBA a5 885 HP | 460 Vca, trifésico, 60 Hz Alt: 54" (1372 mm) | 551 libras (250 kg) | adaptador Bemard.
pies (1,5 m) Ancho: 26" (660 mm)
Prof.: 48" (1219 mm)
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Extractores FILTAIR series MWX y SWX

‘<

AY/3.0y AY/3.2

Experimente una prolongada vida util del filtro, mayor eficiencia y aire mas limpio con nuestra avanzada
tecnologia de filtro de nanofibra. Los sistemas de extraccion MWX (portatil) y SWX (fijo) incluyen
un modelo S (autolimpiante) y un modelo D (filtro desechable).

La serie de extractores
de humo MWX ofrece
un medio portatil para
la extraccion de humos.

La imagen muestra el modelo
SWX-D (filtro desechable) con
brazo de extraccion de 7 pies.

La imagen muestra el modelo
MWX (autolimpiante) con brazo
de extraccion de 10 pies.

aspiracion de humo.

Caracteristicas comunes a todos los modelos

Mayor vida util del filtro gracias a nuestro exclusivo filtro de
nanofibra TruLock™,cuyo MERV 15 asegura la captura de humos
submicrénicos, mayor capacidad de retencion y menor caida de
presion durante mas tiempo—resultando en un filtro mas duradero
y un espacio de trabajo mas limpio.

La clasificacién MERV 15 de los filtros de nanofibra FILTAIR es
la méas alta de la industria. Hasta el 95 por ciento de los humos
producidos por soldadura son submicrénicos y los filtros FILTAIR
capturan entre el 85y el 95 por ciento de estas particulas.

Su fuerte poder de succion de 875 pie3/min. ofrece un caudal
de aire duradero a lo largo de toda la vida (til del filtro.

El brazo de extraccion no se obstruye, lo que significa una
menor resistencia al paso del aire y un mayor caudal de aire
(en pie3/min.).

Caracteristicas adicionales de los modelos
autolimpiantes

La tecnologia autolimpiante del filtro se caracteriza por su
mecanismo innovador de limpieza del filtro, disefiado para aumentar
la productividad y extender enormemente la vida (til del filtro.

El ciclo de limpieza de un minuto se activa pulsando un boton
en el panel de control.

El filtro de nanofibra Miller® TruLock™ es de carga supefficial.

El humo de la soldadura no penetra en el filtro. Esto permite que las
particulas se eliminen con facilidad durante el proceso de limpieza,
manteniendo baja la caida de presion.

El cajon de desechos ofrece un acceso facil y comodo para vaciar
las particulas recogidas. La manija libera el cajon y permite que
se deslice hacia afuera.

Nota: se necesita aire comprimido para que funcione el mecanismo de limpieza.

La serie SWX de extractores de humo fijos para
montaje en pared maximiza el espacio en el suelo

y ofrece, ademas, flexibilidad para conectar uno o dos
brazos de extraccion para ampliar la capacidad de

EXTRACCION DE HU

Vea los catalogos N° U=

= Electrodos (SMAW) = Niicleo fundente
(FCAW)
= MIG (GMAW) = TIG (GTAW)

Incluye
= Filtro

Accesorios mas utilizados

® Filtros de repuesto lﬁ —m
Autolimpiante - &
Filtro N° 300 540

Desechable L
Filtro N° 300 539 |, g

El filtro de cartucho de nanofibra posee
un tejido superficial stper fino de fibras
pequeiias, que captura los humos de la
soldadura. El filtro TruLock™ MERV 15*
de los extractores FILTAIR ofrece mayor
eficiencia y vida (til del filtro.
*La clasificacion MERV (Valor de eficiencia minima
informado) varia entre 1 y 16. Un MERV mayor
indica un filtro més eficiente y mas efectivo contra
particulas submicronicas de entre 0,3 a 1 micron.

= Luz de la campana con sensor de arco

Para la serie MWX
N° 300 689

Para la serie SWX
N° 300 763

llumina la zona de soldadura y permite
que el extractor de humos arranque
autométicamente cuando comienza

la soldadura.

= Paquetes adicionales de doble brazo SWX
SA-W807 (brazo de 7 pies) N° 951 344
SA-W810 (brazo de 10 pies) N° 951 345
SA-W812 (brazo de 12 pies) N° 951 346
Incluye brazo, soplador y amortiguadores
traseros de la corriente de aire que
convierten un extractor de humos de
soldadura de un brazo en uno de doble
brazo.

= Juego de conductos p/brazo SA-W
N° 300 771
Incluye un soporte, collarin y herrajes para
conectar un brazo a conductos existentes.

Medio Caudal de aire | Didmetro del brazo
Niimero de modelo/pieza filtrante nominal de extraccion Nivel de ruido Motor Alimentacion Dimensiones Peso neto
Modelos MWX-S (autolimpiantes) Modelos MWX-D (filtro desechable) 490 pie? 875 pie3/ 8 pulg. (203 mm) Aproximadament | 1 HP, 115 Vv/ Alt.: 34,75” (883 mm) MWX-S
(N° 951 178) Brazo de extraccidn de 7 pies | (N° 951 143) Brazo de extraccion de 7 pies| (45,52 m?) minuto e 70 dBA 3450 RPM| Monofasico, Ancho: 31,75 (806 mm) 300 libras (136 kg)
(N° 951 179) Brazo de extraccion de 10 pies | (N° 951 144) Brazo de extraccién de 10 pies (413 U/s) a5 pies (1,5 m) ‘15? ng”’°" Prof.; 48" (1219 mm) MWX-D
(N° 951 180) Brazo de extraccion de 12 pies | (N° 951 145) Brazo de extraccion de 12 pies ! 238 libras (108 kg)
Modelos SWX-S (autolimpiantes) Modelos SWX-D (filtro desechable) 490 pie? 875 pie?/ 8 pulg. (203 mm) | Aproximadament |1 HP, 115V, Alt. SWX-S: 33" (838 mm) SWX-S
(N° 951 339) Brazo de extraccion de 7 pies (N° 951 336) Brazo de extraccion de 7 pies (45,52 m?) minuto e 74 dBA 3450 RPM monofésico, Alt. SWX-D: 29" (737 mm) 195 libras (88 kg)
(N° 951 335) Brazo de extraccion de 10 pies | (N° 951 337) Brazo de extraccion de 10 pies (413 1/s) a5 pies (1,5 m) 60 Hz, apror. Ancho: 27,25” (692 mm) SWX-D
(N° 951 340) Brazo de extraccion de 12 pies | (N° 951 338) Brazo de extraccion de 12 pies 119 A Prof.: 33" (838 mm) 130 libras (59 kg)

Serie industrial FILTAIR

Sistemas centralizados vea el catilogo N° AY/3.4

Eficiencia del filtro de cartucho. Nuestro exclusivo filtro de nanofibra TruLock™ MERV
15 tiene un disefio compacto y reemplaza hasta tres filtros de cartucho tradicionales.

Filtro de facil limpieza, con tecnologia de carga superficial.

Ahorra espacio por si solo. Nuestro disefio utiliza hasta un 65 por ciento menos de
espacio en comparacion con los filtros de cartucho tradicionales para extractores.
Este equipo de filtrado de humos de soldadura completamente armado ofrece
todas las herramientas de extraccion necesarias junto con opciones personalizadas.

Llame gratis al 855-FILTAIR (345-8247)
para obtener informacion sobre soluciones
especificas para cubrir sus necesidades.

La imagen muestra el modelo FILTAIR
4000. Hay otros modelos disponibles
(2000, 6000, 8000 y 12000).
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Explore esta etiqueta para descubrir
una nueva revolucion en proteccion
para soldadura.

Proteccion industrial

Proteccion respiratoria

PAPR Respirador-purificador de aire eléctrico e LPR100 Respirador de perfil bajo
4 a . b P100 Media mascara N° 245 642

iNUEVO! Con careta Titanium 9400i™ )
= Protege contra varios
contaminantes presentes o
en el aire
T = Filtro de perfil bajo
! ' - = Se acomoda con
) ; T facilidad en la mayoria |
h I ¥ X de las caretas para
\“. soldadura
3 g ¥ (iNUEVO!)

N° 247 532 Sin lente auto oscurecible

iNUEVO! Con careta Titanium 9400™
N° 247 533 Con lente auto oscurecible

N° 247 531 Con lente auto oscurecible
N° 247 534 Sin lente auto oscurecible .
= Valvula de escape

antirretorno de gran
tamafio para reducir la fatiga
del usuario

= Proteccion respiratoria liviana para usar cémodamente durante todo el dia
= Correas de carga para hombro para usar comodamente durante largos periodos

= Dos velocidades de aire para mayor comodidad en variadas condiciones de trabajo
= Alarmas audible y por vibracion para alertar al usuario en ambientes ruidosos

= Soplador de perfil bajo que no limita los movimientos

Caretas Serie Titanium™

Caretas industriales para las aplicaciones

mas extremas de soldadura y amolado ™

Titanium 1600" N° 245 799

Titanium 7300"  N° 245 800 L Y

Titanium 9400" N° 245 801 . | .

Titanium 9400i" N° 245 804

= El protector térmico de aluminio protege
la lente analdgica en aplicaciones de alto
amperaje
= Junta absorbente de impactos, de
gran duracion, protege la lente contra
las caidas. ; 1
= La carcasa plateada refleja el calor ','
y mantiene frescos al usuario y la careta

Titanium 1600 Titanium 7300 Titanium 9400 Titanium 9400i
(posee un protector integrado
para tareas de amolado)

Tipo de sombra Sensores | Modo de | Encendido/ Velocidad de la Control de Control de Valor Soporte de lente

Modelo (todas las lentes tienen estado claro 3) | Campo de vision | de arco amolado apagado Alimentacion lente (segundos) sensitividad demora en TIG de aumento Peso

Titanium 1600 Sombra pasiva 10 4"x 4" 0 No N/D N/D N/D N/D N/D N/D Si 17 onzas
(102 x 102 mm) (482 g)

Titanium 7300 Sombra variable 8 - 13 3,85"x 1,85" 3 Si Encendido automético | Baterias de litio 1/20,000 Si 01-1s 5A Si 19 onzas
(97 x 47 mm) Apagado automético reemplazable, 2000 hs. (539 g)

Titanium 9400i | Sombra variable 8 - 13 3,85"x2,38" 4 Si Encendido automdtico | Baterias de litio 1/20,000 Si 01-1s 5A Si 24 onzas

y 9400 (97 x 60 mm) Apagado automatico reemplazable, (2) 3000 hs. (680 g)
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Proteccion contra el estrés por calor

Sistema de enfriamiento montado en el cinturon CoolBelt™ N° 245 230

* Reduce la temperatura bajo el casco
en hasta 17 grados Fahrenheit

= Ofrece comodidad durante todo el dia
gracias a su potente flujo de aire

= Varias velocidades del aire para
eliminar el aire estancado y reducir
el empafnamiento

* Disefo liviano que favorece su uso

Sistema de refrigeracion de cabeza con arnés integrado

CoolBand™ N° 244 094

= Reduce la temperatura bajo
el casco en hasta 8 grados
Fahrenheit

= Las rejillas de ventilacion
estratégicamente ubicadas
reducen el empafiamiento

= El movimiento constante del aire
elimina el aire estancado

= El deflector de aire desmontable permite ajustar el flujo de aire

Nota: no es compatible con caretas de las series XL™ y Titanium 9400i™.

Nota: No es compatible con caretas de la serieXL™.

Guantes para soldadura industrial (vea Ia tabla de tamaﬁos) S —"

MIG % MIG (puiio largo) HD MIG/ T~ TIG ;:b"
= Exclusivo disefio ' . * Puilo extra largo de Electrodos i 3 = Palma de cuero ]
precurvado que se 9" para proteccion » Vaqueta de de cerdo sin

adapta a la forma

adicional

primera calidad

forrar ofrece una

¢ A
natural de la mano & = Costuras totalmente de gran durabilidad desteridad
= Forro de polar de " ribeteadas para & = Aislamiento a inigualable &
algoddn que absorbe s & mayorvida dtil 4 aluminizado que "4 & " Parche reforzado
la humedad y ofrece \ % refleja el calor [{-\\ en la palma ‘, “
proteccion adicional k A \ radiante i) para mayor
. 1 .
4 comodidad

Indumentaria para soldadura industrial

Indumentaria de tela clasica
= Algodon azul de 9 onzas resistente
a las llamas
= Tela preencongida
= Dobladillos terminados y costuras reforzadas

3 Pechera de tela clasica N° 247 147
= 19" de largo

= Se sujeta a las mangas de la capa
Delantal de tela clasico N° 247 149
= 35" de largo

= Corddn de cierre ajustable

Mangas de tela clasicas N° 247 148

= 18" de largo
= Cierre con cincha con una sola mano

1 Chaqueta de tela clsica
(vea la tabla de tamanos)
= Cuello estilo barracuda
= Cémodo bolsillo interno 4

2 capa con mangas de tela
clasica (vea la tabla de tamaiios)
= Puede agregarse pechera 5
(se vende por separado)
= Cuello estilo barracuda
= Pufios de las mangas
con broches a presion

Tabla de tamanos (guantes para soldadura industrial)

Indumentaria WeldX"

* La indumentaria WeldX de 7 onzas es resistente
a las llamas y repele chispas, salpicaduras
y metal fundido

= Tela preencogida lavable a maquina

* Libre de cromo

= Dobladillos terminados y costuras reforzadas

6 Chaqueta WeldX (vea la tabla de tamaios) 8
= Frente WeldX y espalda de algoddn naval resistente
a las llamas
= Espalda ventilada y parte trasera extendida 9
= Cierre a cremallera con solapa cubrecremallera
con Velcro®
= Bolsillo interno accesible

7 Capa con mangas WeldX (vea la tabla de tamafios)
= Puede agregarse pechera (se vende por separado)
= Frente WeldX y espalda de algoddn naval resistente
a las llamas
= Cuello estilo barracuda
= Pufios de las mangas con broches a presién

Tabla de tamanos (indumentaria para soldadura industrial)

Pechera WeldX N° 247 133

= 19" de largo
* Se sujeta a las mangas de la capa
Delantal WeldX N° 247 134

= 35" de largo
= Corddn de cierre ajustable

10 Mangas WeldX N° 247 137

= 18" de largo
= Cierre con cincha con una sola mano

Guantes Grande Extra grande Indumentaria Pequeiio Mediano Grande Extra grande  Extra grande 2 Extra grande 3 Extra grande 4 Extra grande 5
MIG N° 249 195 N° 249 196 Chaqueta de tela clasica N°244749 N°244750 N°244751 N°244752 N°244754 N°244755 N° 244756  N° 244 758
MIG (puiio largo) N° 249 197 N° 249 198 Capa con mangas de tela clasica N° 247138 N°247139 N°247140 N°247142 N° 247143 N°247144 N°247145 N° 247146
HD MIG/Electrodos N° 249 193 N° 249 194 Chaqueta WeldX N°247 114 N° 247115 N° 247116 N° 247117 N° 247118 N°247119 N° 247120 N° 247121
TIG N° 249 199 N° 249 200 Capa con mangas WeldX N° 247122 N° 247123 N° 247124 N°247126 N°247127 N°247128 N° 247130 N° 247131
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Calidad Miller® para
el soldador que tiene
en cuenta el valor

Serie Pro-Hobby™

Caretas ideales para tareas livianas

1 Black N° 231 404

2 American Eagle™ Il N° 231 405
3 Red Flame N° 231 408

4 camouflage N° 231 407

5 Blue Heat N° 250 366

Serie Performance™

Caretas de rango medio para la mayoria
de las aplicaciones

6 Black N° 232 035

7 America’s Eagle™ N° 232 036
8 Blue Rage™ N° 241 458

9 Fireball" N° 234 514

10 camouflage N° 241 460

11 64 Custom N° 250 532

Las caretas mas modernas para la mayoria

Serie Elite™

de las aplicaciones

12 Black N° 241 975

13 stars and Stripes II" N° 234 065
14 vintage USA™ N° 237 838

15 Inferno™ N° 222 669

16 Wicked" N° 241 464

17 Lucky's Speed Shop™ N° 237 744
18 The Joker™ N° 227 187

19 camouflage N° 227 188

20 sinister" N° 250 088

Serie Elite Digital”

Las caretas mas modernas MAS cuatro

modos de versatilidad digital para la mayoria

de las aplicaciones de corte y soldadura.
22 Black N° 241 979

22 stars and Stripes II" N° 234 762
23 vVintage USA™ N° 236 340

24 Inferno™ N° 234 761

25 Wicked" N° 241 462

26 Lucky's Speed Shop™ N° 237 745
27 The Joker™ N° 235 041

El modo X elimina: Interferencia de luz solar = Apertura de la lente por bajo amperaje —TIG = Apertura de la lente por sensores obstruidos — soldaduras en cavidades u ocultas = Apertura de la lente — tuberias y curvas

Black
Inferno™

N° 235 626 (6 pza.)
N° 235 627 (6 pza.)
= 10 lentes de sombra pasiva

= Se puede modemizar con lentes auto oscurecibles

N° 238 497 (cada uno)
N° 238 496 (cada uno)

Calidad Miller® para el
soldador que tiene en

cuenta el valor y desea
una lente auto oscurecible

Sombra variable
= La sombra variable varia entre
las sombras N° 8 a 13

N° 231 703
N° 251 292

Tipo de sombra (todas las Sensores | Modo de | Encendido/ Velocidad de la | Control de Control Valor Soporte de lente
Modelo lentes tienen estado claro 3) | Campo de visién de arco amolado | apagado Alimentacidn lente (segundos) | sensitividad de demora enTIG de aumento Peso
Serie MP-10™ Sombra pasiva 10 4" x4 0 No N/D N/D N/D N/D N/D N/D Si 18 onzas
(102 x 102 mm) (510 g)
Serie Classic Sombra fija 10 3,70"x 1,37" 2 No Encendido automatico | Celda solar recargable 1/3,600 No No 20 A Si 16 onzas
FS#10 (94 x35 mm) Apagado automético (454 g)
Serie Classic con Sombra variable 8 - 13 3,75"x 1,38 2 No Encendido automatico | Celda solar recargable 1/10,000 St Si 20A N 16 onzas
sombra variable (95x 35 mm) Apagado automético (454 g)
Serie Pro- Sombra variable 8 - 12 3,85"x 1,57 2 No Encendido manual Baterfas alcalinas 1/12,000 Si Répido/Lento | 20 A Si 16 onzas
Hobby™ (97 x40 mm) Apagado automatico reemplazables, (2) 2000 hs. (454 g)
Serie Sombra variable 8 - 13 3,85"x 1,85 3 Si Encendido automético | Baterfas de litio 1/20,000 Si 01-1s 5A Si 17 onzas
Performance™ (97 x 47 mm) Apagado automético reemplazable, 2000 hs. (482 g)
Serie Elite™ Sombra variable 8 - 13 3,85"x2,38” 4 Si Encendido automatico | Baterfas de litio 1/20,000 Si 01-1s 5A Si 18 onzas
(97 x 60 mm) Apagado automatico reemplazable, (2) 3000 hs. (510 ¢)
Serie Elite Digital™ | Sombra variable 8 - 13 3,85"x2,38 4 Si Encendido manual Baterfas de litio 1/20,000 Si 01-1s 5A Si 18 onzas
(5 - 8 para modo corte) (97 x 60 mm) Apagado automético reemplazable, (2) 3000 hs. (510 g)
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Lentes auto oscurecibles 2x4
N° 770 660 (sombra 8)

N° 770 659 (sombra 9)

N° 770 226 (sombra 10)

= Para todas las ventanas de 2"x4”

= 2 sensores de arco con aliment. solar
= Estado claro sombra 3

= Dos afios de garantia

Lentes de seguridad
Montura N° 238 979 (claro)
negra N° 235 656 (ahumado)
N° 235 662 (sombra 3)
N° 235 658 (sombra 5)
Montura N° 235 655 (ahumado)
azul N° 235 661 (sombra 3)
N° 235 657 (sombra 5)
Montura N° 235 663 (sombra 3)
naranja  N° 235 659 (sombra 5)
= Cobertura orbital del ojo conformada
= Cumple con ANSI Z87.1

Guantes para soldadura (vea Ia tabla de tamafios)

(invevor - gﬂ-‘ -

Metaliirgico Multifuncion

= Dorso de Spandex y palma de cuero = Dorso de cuero de cerdo
de cabra que ofrecen una dptima ventilado y palma de
comodidad vaqueta flor que ofrece

= Mufeca de neoprene con cierre una proteccion excelente
Velcro® para mejor calce y soporte contra el calor

®= Los guantes HD tienen un parche de = Palma acolchada con
palma reforzado para tareas pesadas, forro de malla absorbente
resistente a los impactos de la humedad

Indumentaria para soldadura

Chagqueta de tela INDURA®

(vea la tabla de tamarios)

= Algodén INDURA® resistente a las llamas
(resistencia a las llamas garantizada para
toda la vida dtil de la chaqueta)

= Hilado de Nomex® resistente a las llamas

= Se puede agregar pechera o delantal patentados

= Dorso de cuero de cerdo
ventilado y palma de cuero
de venado americano genuino
de gran comodidad

= Forro de polar de algoddn que
ofrece proteccion adicional

Chaqueta combinada

(vea la tabla de tamaiios)

= Algoddn INDURA® resistente a las llamas
(resistencia a las llamas garantizada para
toda la vida (til de la chaqueta)

= Cuero flor de primera calidad

= Se puede agregar pechera o delantal

Adaptador para casco

N° 213 110 (XL y XLi)

N° 222 003 (El resto de las series Miller)

= Compatible con cascos Fibre Metal y MSA.
Otras marcas pueden adaptarse dependiendo
del tamafio y la forma. La careta y el casco
no estén incluidos.

Gancho para careta N° 251 018

= Sujeta caretas para soldadura, protectores
para amolado y otras caretas con soporte
para la cabeza. La tira de silicona asegura
la careta en su lugar.

Bolso de herramientas N° 228 028

= Més de veinte bolsillos separados
= Apertura de 12" x 18,5” (305 x 470 mm)

Bandanas de proteccién para la cabeza

* Las bandanas tienen una vincha cosida

= Las gorras son reversibles con una visera
blanda y baja

= Vea estilos y tamafios en su distribuidor

HD MIG/Electrodos

= Dorso de piel de cerdo
ventilada y palma de vaqueta
flor para mayor proteccion

= Forro de polar de algoddn

francés con espuma

acanalada exclusiva

Chaquetas de cuero

(vea la tabla de tamaiios)

= Cuero flor de primera calidad

= Cuero extensible estratégicamente
ubicado para optima movilidad

® Forro de satén

= Corte atlético, ahusado

TIG (puiio corto)

= Dorso de gran duracion
en cuero de cerdo y palma
de cuero de cabra que
ofrecen proteccion y
desteridad superiores

= Pufio de tres pulgadas
para mayor movilidad

Pechera/delantal

N° 231 125
= Se agrega a chaquetas de tela INDURA® y

Paquetes

La imagen
muestra el
paquete
Performance.

Paquetes de proteccion

= Paquete Starter (principiante)
(incluye careta Classic VS N° 251 292)
N° 255 848 Grande
N° 255 850 Extra grande
N° 255 851 Extra grande 2

= Paquete Performance
(incluye careta Performance N° 232 035)
N° 240 886 Grande
N° 240 887 Extra grande
N° 240 888 Extra grande 2

TIG

= Dorso y palma de cuero de
cabra de gran duracion para
uso continuo y desteridad
de primer nivel

= Cubierta de polar de algodén
francés y palma acolchada
que ofrecen una excelente
proteccién

Mangas combinadas
N° 231 096

= Algodén INDURA®
resistente a las llamas/
dorso de cuero flor

= 217 (533 mm) de largo

combinadas con broches de presion en el pecho,

patentados como una pechera, 0 a lo largo como un delantal
Tabla de tamanos (guantes para soldadura) Tabla de tamanos (indumentaria para soldadura)
Guantes Mediano Grande Extra grande Indumentaria Pequeiio Mediano Grande Extra grande  Extra grande 2 Extra grande 3 Extra grande 4 Extra grande 5
Metaliirgico N° 251 066 N° 251 067 N° 251 068 Chaqueta de tela INDURA N°231072 N°231073 N°231074 N°231075 N°231076 N°231077 N°231078  N° 231079
Metaliirgico HD N° 251 069 N° 251 070 N° 251 071
Multifuncion N° 249 184 N° 249 185 N° 249 186 Chaqueta combinada N°231080 N°231081 N°231082 N°231083 N°231084 N°231085 N°231086  N° 231087
MIG N° 249 175 N° 249 176 N° 249 177
HD MIG/Electrodos N° 249 172 N° 249 173 N° 249 174 Chaqueta de cuero N°231088 N°231089 N°231090 N°231091 N°231092 N°231093 N°231094  N° 231095
TIG (puio corto) N° 249 181 N° 249 182 N° 249 183
TIG N° 249 178 N° 249 179 N° 249 180
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Soldadura MIG de aluminio 25 a 27
Vea las antorchas Spoolmate y Spoolmatic,
y el sistema de control XR

Accesorios para sistemas de
manufactura automatizados 80

Conectores y adaptadores de cable 80

Carritos, portacilindros y trenes
rodantes 81 a 83, 85

Sistemas de refrigerante 82

Accesorios para maquinas

a motor 82 a 84

= Accesorios para generadores

= Accesorios p/Big Blue/Blue Star/Wildcat

= Accesorios para la nueva Bobcat con motor
delantero

= Accesorios para las Bobcat/Trailblazer
con motor trasero * Remolques

Bancos de carga 84
Medidores 84

Accesorios MIG 84
* Juegos de accesorios * Cubiertas protectoras
= Control de pulsado

Accesorios de antorcha MIG 84
Antorchas MIG 85

Accesorios para cortadora de plasma
85 a 86

= Cubiertas para cable * Carrito

= Guias para corte

= Filtros ® Enchufes y cordones

* Cubiertas protectoras * Antorchas

Interruptores y controles
de polaridad 86

Controles remotos 86, 87

Juegos de accesorios para soldadura
con electrodos 86

Accesorios para arco

sumergido 86 a 87

= Manejo de consumibles

= Accesorios de control

= Conjunto de accionamiento, rodillos
de accionamiento

= Puntas y accesorios para antorchas

= Carros de soldadura

Accesorios para TIG 87

* Iniciadores y estabilizadores de arco de alta
frecuencia = Juegos * Cubiertas protectoras

= Controles remotos

Accesorios para alimentadores
de alambre 88

= Juegos para separacion del control

= Cables de extension (14 patillas)

= Juegos de manguera y cable de extension
= Adaptadores para soldadora

= Contactor secundario

= Adaptador de carrete

= Controles de antorcha portacarrete

* Antorcha portacarrete Spoolmate 3035
= Mesa giratoria

* Enderezador de alambre
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CCESORIO

Soldadura MIG de aluminio

Vea las Spoolmate y Spoolmatic, y el sistema
de control XR en las paginas 25a27.

Accesorios para sistemas de
manufactura automatizados

Vea los adaptadores y los motores de
accionamiento en MillerWelds.com.

Detector de flujo de refrigerante N° 195 461
Para Auto-Axcess. Para asegurar el flujo de
refrigerante en el sistema. La falta de refrigerante
puede dafiar las antorchas enfriadas por agua.
El médulo puede conectarse en el puerto
periférico. Cable de 50 pies (15,2 m) con
conector con carcasa separada para modificar
el cable a la longitud deseada in situ. Puede
montarse en una Auto-Axcess o en el lugar
que se desee. Conexidn rapida de un cuarto
de vuelta.

Corred R
N° 098 380 Control

N° 045 623 Placa adaptadora*
Proporciona un ajuste preciso del cabezal de
soldadura con un cémodo control motorizado.
Se utiliza para alinear el cabezal de soldadura
(antorcha) con la unién a soldar, y permite
realizar ajustes verticales u horizontales,

en base a las preferencias de montaje.
*Requerido cuando se usan dos correderas

da MCS-2

Conectores y adaptadores
de cable

Para sistemas AlumaFeed, Invision 352 MPa,
CST 280, Maxstar, Dynasty, Syncrowave, y XMT
304 y 350. Estas fuentes de alimentacion
estan equipadas con conectores tipo Dinse

6 Tweco para conexiones secundarias. Las
soldadoras se envian con dos enchufes

macho para usar con cable AWG 4 a 1/0

(25 a 50 mm2).

Conectores tipo Dinse

N° 042 418

Admite cables AWG 4 a 1/0 (25 a 50 mm2).
N° 042 533

Admite cables AWG 1/0 a 2/0 (50 a 70 mm?).
Los juegos incluyen un enchufe macho tipo
Dinse conectado a los cables de soldadura

y masa y se enchufa a las tomas de corriente
tipo Dinse en la soldadora.

MillerWelds.com/Accessories CIAWE_B

Juegos de extension para conectores
de cable tipo Dinse

N° 042 419

Admite cables AWG 4 a 1/0 (25 a 50 mm2).
N° 042 534

Admite cables AWG 1/0 a 2/0 (50 a 70 mm2).
Se utiliza para adaptar o extender los cables
de soldadura y/0 masa. El juego incluye

un enchufe macho tipo Dinse y un conector
hembra de extensidn tipo Dinse.

N° 195 981

Conector tipo Tweco®

Admite cables AWG 1/0 a 2/0 (50 a 70 mm?).

El juego incluye un enchufe macho tipo Tweco

conectado a los cables de soldadura y masa y
se enchufa a las tomas de corriente tipo Tweco
en la soldadora.

il

Conectores con traba a rosca N° 225 029
Para Maxstar/Dynasty 700. Contiene dos
conectores macho que admiten cables AWG
1/0 a 4/0 (50 a 95 mm?).

AdaptadorDinse/Tweco®
N° 042 465
e Adaptador Dinse/Cam-
Lok N° 042 466
Consiste en un adaptador de una pieza con
un enchufe macho tipo Dinse de un lado
(para enchufar en la maquina) y una toma

de corriente hembra Tweco 6 Cam-Lok del
otro (para conectar el cable de soldadura).

Adaptador
Tweco®/ Dinse
":i N° 210 061

Consiste en un
adaptador de una pieza con un enchufe macho
tipo Tweco de un lado (para enchufar en la
méaquina) y una toma de corriente hembra
tipo Dinse del otro (para conectar el cable
de soldadura).

Adaptadores de antorcha TIG (GTAW)

enfriados por aire
de 25 mm (pequefio)

para antorcha de una

pieza (WP17, WP9, WP50).

N° 194 722
Para Syncrowave
200. Tipo Dinse
con flujo pasante
de 50 mm para

antorcha de una
pieza (WP17, WP9, WP50, WP23).

N° 195 379 (WP26)
@

N° 195 378 (WP17,
WP9, WP50, WP23)

TIG (GTAW) enfriada por agua

Adaptadores de antorcha

N° 195 234
Para Maxstar 150. Tipo
Dinse con flujo pasante

Para CST 280, Maxstar/
Dynasty 200, 280 y 350,
y Syncrowave 250 y 350.
Tipo Dinse de 50 mm
para antorcha de
una pieza.
| N° 195 380
A Para Syncrowave 200.
Tipo Dinse con flujo
pasante de 50 mm
y tuberias de retomo
de gas y agua para
antorcha enfriada por
agua (WP125, WP24W,
WP25 y WP20).
ﬂ N° 195 377
» Para Maxstar/Dynasty
200, 280 y 350,
y Syncrowave 250
y 350. Tipo Dinse de
50 mm con tuberia
de retorno de agua
para antorcha enfriada
por agua (WP125,
WP24W, WP25, WP20,
WP18, WP12, CS310, CS410, WP22, WP27).
N° 225 028
Para Maxstar/Dynasty. Tipo con traba a rosca
de 50 mm para antorcha enfriada por agua
(WP125, WP24W, WP25, WP20, WP18, WP12,
CS310, CS410, WP22, WP27).




ACCESORIOS e~

Carros, portacilindros y trenes rodantes
Vea también los accesorios para
maquinas a motor y los accesorios para
plasma en las paginas 82, 83 y 85.

——_

|

5 . o

Carro de transporte N° 056 301
Para las maquinas mas pequefas

de las series Maxstar, CST 280 y XMT,
y alimentadores de alambre. El carro

mide (Alt. x A. x Prof.): 34" x 30" x 17"
(864 x 762 x 432 mm).

]
Carro para cilindros N° 042 537
Para maquinas Invision, CST 280 y XMT.
Tiene manijas regulables y el piso esta
inclinado para acceder comodamente
a los controles delanteros de la maquina.
Transporta 2 cilindros de gas de
160 libras (72,6 kg) o un cilindro de gas
y un Coolmate V3 para soldaduras TIG.
El alimentador va en la bandeja superior.
Admite sistemas refrigerantes Coolmate
364.

Carro para
alimentador
N° 142 382
Carro de perfil
) ’ bajo que permite
al operario mover
facilmente el alimentador en el lugar
de trabajo.

v

Carro universal y portacilindros

N° 042 934

Para Invision 352 MPa, CST 280,
Maxstar/Dynasty 200 y 280, Diversion
165y 180, y XMT 304 y 350. También
admite un cilindro de gas de hasta
56" (1,42 m) de alturay de 6 a 9"
(152 a 228 mm) de didmetro. Ofrece
lugar para almacenar elementos como
electrodos, caretas y guantes.

Carro de 2 ruedas

N° 300 480

Para Maxstar/Dynasty
200 con o sin Coolmate
1. Carro de dos ruedas
facil de maniobrar; tiene
un portacilindros simple,
cadena para el cilindro,
correas para la maquina
(faciles para desprender), soportes para
cables y antorcha, lugar de almacenamiento
y lugar para guardar varillas de relleno.

Carro Small
Runner™

N° 300 244

Para
Maxstar/Dynasty
280 con o sin
Coolmate 1.3.
Carro Runner™

N° 300 244

Para Maxstar/
Dynasty 350y 700
con o sin Coolmate
3.5. Los carros
tienen un portacilindros simple, soporte
para pedal, tres soportes para antorcha y
cables y dos para varillas de relleno para TIG.

La imagen muestra
el carro N° 300 244.

Carro
MIGRunner"
N° 195 445
Para sistemas
AlumafFeed,
Invision

Yy XMT con
alimentadores
simples

o0 dobles.
Ocupan un
espacio reducido y son faciles de manejar,
con portacilindros muy bajos (no necesita
levantar los cilindros). Manijas ergonémicas
para trabajo pesado, de gran duracion,
disefiadas para su comodidad.

Tren rodante portacilindros N° 300 408
Para maquinas Invision, Axcess 300

y 450 y XMT con alimentadores simples
0 dobles. Admite dos cilindros de gas
grandes y tiene ganchos para el cable

de la antorcha y un cajon delantero para
consumibles de facil acceso. Su comoda
manija permite su facil traslado a través
de puertas. Los componentes del sistema
como la maquina, alimentadores simples
o dobles y la Coolmate V3 se pueden
montar y asegurar en el carro .

Carro
portacilindros

de perfil barjwo Dual
EZ-Change

con soporte
elevado para
cables y antorcha
N° 300 337

Para Millermatic
212 Auto-Set

y 252. Permite al operario rodar los
cilindros hasta el portacilindros sin
levantarlos. El soporte para cables

y antorcha mantiene a éstos alejados
del suelo y sin enredarse.

Portacables y portaantorcha elevado
N° 300 335

Para Millermatic 212 Auto-Set y 252.
Para usar con portacilindros simple.
(Incluido en el portacilindros de perfil
bajo Dual EZ-Change.)

Portacilindros

| doble

N° 195 299
Para Millermatic
350P. Reemplaza
al portacilindros
simple.

Ll s

Tren rodante N°® 37 N° 195 282

Para Syncrowave 250 DX y 350 LX.
Incluye dos ruedas fijas de 10"

(254 mm), dos orientables de 5"

(127 mm), estante doble (para cilindros
de gas 6 sistema de enfriamiento
Coolmate V3) y manijas. Ofrece excelente
movilidad y facil instalacion.

Tren rodante/portacilindros doble
Shopmate 300 N° 300 145

Para Shopmate 300/300 DX. Las grandes
ruedas de 10" (254 mm) y las orientables
delanteras de 5" (127 mm) de este tren
rodante ofrecen excelente movilidad

en el taller, facilitando el traslado

de la maquina. Muy facil de instalar.

Las manijas dobles sirven como soporte
de cables. Admite dos cilindros.

Tren rodante/ portacilindros

de primer nivel N° 770 187

Para maquinas Millermatic 140 Auto-Set,
180 Auto-Set, 211 Auto-Set y Diversion.
Construido para trabajo pesado.

Para cilindros de gas no mayores de

7" (178 mm) de didmetro. Peso maximo
admitido: 100 libras (45 kg).

Tren rodante/ portacilindros estandar
N° 300 425

Para maquinas Millermatic 140 Auto-Set,
180 Auto-Set, 211 Auto-Set y Diversion.
Construccion durable. Para cilindros

de gas no mayores de 7" (178 mm)

de didmetro. Peso maximo admitido:

75 libras (34 kg).

La imagen muestra la unidad con el
portacilindros opcional (N° 042 887).
Tren rodante estandar N° 042 886
Para maquinas CP-302, Deltaweld, Gold
Star y Dimension. Las grandes ruedas
de 10" (254 mm) y las orientables
delanteras de 5" (127 mm) de este tren
rodante ofrecen excelente movilidad

en el taller, facilitando el traslado

de la maquina. Muy facil de instalar.
Las manijas dobles sirven como soporte
de cables.

Portacilindros estandar N° 042 887
Solo se instala en un tren rodante
estandar (N° 042 886) .

Tren rodante
Thunderbolt XL

N° 043 927

Se monta facilmente
a la unidad y ofrece
una cémoda
portabilidad. Incluye
dos ruedas, dos
patas y una manija.
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Sistemas refrigerantes v« cussn w1 B

Coolmate 1.3

Coolmate™ 1.3 N° 300 972 115 Vca

Para Maxstar/Dynasty 280. Enfriador industrial
liviano de 1,3 galones disefiado para
antorchas enfriadas por agua en maquinas
de hasta 280 A%

Coolmate 3

Coolmate™ 3

N° 043 007 115 Vca
N° 043 008 230 Vca

Coolmate V3

Coolmate 3.5

Enfriador econdmico de 3 galones disefiado
para antorchas enfriadas por agua de

hasta 500 A*

Coolmate™ V3

N° 043 009

Enfriador vertical de 3 galones disefiado para
antorchas enfriadas por agua de hasta 500 A*

Coolmate 4

Coolmate™3.5 N° 300 245

Para Maxstar/Dynasty 350 y 700. Enfriador
industrial de 3,5 galones disefiado para
antorchas enfriadas por agua de hasta 600 A*

Coolmate™4 N° 042 288

El enfriador industrial de 4 galones de mejor
rendimiento en su clase — disefiado para
antorchas enfriadas por agua de hasta 600 A*

*Puede variar con el disefio de la antorcha y la longitud del cable. Los sistemas de refrigeracion Miller estan respaldados por la mejor garantia

de la industria— un ano completo.

Refrigerante

(108° C).
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Se vende de a cuatro botellas de
plastico reciclable de un galén (4 L).
Los refrigerantes Miller® contienen una
base de etilenglicol y agua de-ionizada
para proteccion contra congelamiento
de hasta -37° Fahrenheit (-38° C)

6 ebullicién hasta 227° Fahrenheit

Refrigerante de baja conductividad
(claro, premezclado) N° 043 810
Para aplicaciones TIG y MIG. NO se
debe utilizar en sistemas de empuje

y arrastre o sistemas en los que hay
aluminio en el circuito del refrigerante.

Refrigerante protector de aluminio
(verde, premezclado)
Usado principalmente en sistemas
de empuje y arrastre en los que hay
aluminio en el circuito del refrigerante
y NO se utiliza alta frecuencia.

N° 043 809

Capacidad de refrigeracion
Modelo Voltaje de entrada al motor maximo de Maxima idad de refri segin IEC del tanque | Di Peso neto de P
Coolmate 1.3 115 Vca, 50/60 Hz 59 A (50 Hz); 4,7 A (60 Hz) 2850 W (9700 BTU/h) 1210 W (4120 BTU/h) 1,3 galones Alt.: 11,75" (299 mm) 45 libras (20,5 kg)
1,8 cuartos/min. (1,7 L/min.) 1,1 cuartos/min. (1 L/min.) (491) Ancho: 10,25" (260 mm)
Prof.: 24,5" (622 mm)
Coolmate 3 115 Vca, 50/60 Hz 59 A (50 Hz); 4,7 A (60 Hz) 3820 W (13.000 BTU/h) 1420 W (4840 BTU/h) 3 galones Alt.: 12,25" (337 mm) 43 libras (20 kg)
4,2 cuartos/min. (4 L/min.) 1,1 cuartos/min. (1 L/min.) (11,41) Ancho: 12,25" (311 mm)
230 Vca, 50/60 Hz 2,5 A (50 Hz); 3 A (60 Hz) Prof. 23,25" (584 mm)
Coolmate V3 115 Vca, 50/60 Hz 5,9 A (50 Hz); 4,7 A (60 Hz) 3820 W (13.000 BTU/h) 1420 W (4840 BTU/h) 3 galones Alt.: 33" (838 mm) 54 libras (24 kg.)
4,2 cuartos/min. (4 L/min.) 1,1 cuartos/min. (1 L/min.) (11,41) Ancho: 9,25" (235 mm)
Prof.: 9,25" (235 mm)
Coolmate 3.5 115 Vca, 50/60 Hz 5,9 A (50 Hz); 4,7 A (60 Hz) 4140 W (14.000 BTU/h) 1660 W (5660 BTU/h) 3,5 galones Alt.: 11,75" (298 mm) 70 libras (32 kg)
5 cuartos/min. (4,7 L/min.) 1,1 cuartos/min. (1 L/min.) (13,21) Ancho: 15,75" (400 mm)
Prof.: 26" (660 mm)
Coolmate 4 115 Viea, 50/60 Hz 59 A (50 Hz); 4,7 A (60 Hz) 5500 W (18.000 BTU/h) 1780 W (6070 BTU/h) 4 galones Alt.: 16,25" (413 mm) 40 libras (18 kg)
5,9 cuartos/min. (5,6 L/min.) 1,1 cuartos/min. (1 L/min.) (151) Ancho: 15,25" (387 mm)
Prof.: 18,75" (476 mm)

Accesorios para maquinas

a motor

Vea también remolques, controles remotos
e iniciadores de arco de alta frecuencia

en las paginas 84, 86 y 87.

Accesorios para maquinas
con generador

Juego de enchufe monof.
; ‘* p/pot. max. N° 119 172
Para maquinas Bobcat,
J Trailblazer, Big Blue 300 Pro,
Big Blue 350 PipePro,

Big Blue 450 Duo CST
y Big Blue 700 Duo Pro. Se puede cablear

oS

Ojal de izado

Cubiertas protectoras
N° 195 193 Para maquinas Blue Star.

N° 195 353 N° 300 496 Para Wildcat 200.
Para maquinas N° 195 301 Para Big Blue 300 Pro,
Blue Star.

350 PipePro, 400 Eco Pro y 450 Duo CST.
N° 194 683 Para Big Blue 400,
500y 700 Duo Pro.

para cargas de 120 6 240 Vca.

Toma de
corriente hembra

Cordon adaptador, max. potencia
N° 300 517 (instalacién in situ)
Para maquinas Bobcat, Trailblazer, Big Blue
300 Pro, Big Blue 350 PipePro, Big Blue 450
Duo CSTy Big Blue 700 Duo Pro. 14-50P de
NEMA a 6-50R de NEMA. Adapta el enchufe
de 120/240 V alimentado por generador al
enchufe comn de la Millermatic y Spectrum
de 240 V.

Juego de enchufe trif. p/pot. max.

Tren rodante manual

N° 195 159 Para Big Blue Air Pak y Turbo.
Cubiertas para trabajo pesado, resistente

N° 165 963 Para Bobcat trifasica.
N° 254 140 Para Big Blue 700 Duo Pro.

Accesorios para Big Blue, Blue Star
y Wildcat

- Soporte para cables
N° 043 946

Para Big Blue 400,
500, 700 Duo Pro,
Air Pak, y Turbo.

en el lugar de trabajo.

N° 38 N° 195 352
" Para maquinas Blue
A Star. Tren rodante
liviano, compacto
y equilibrado, tipo
carretilla facilita la movilidad en el lugar.

Para Wildcat 200.
Tren rodante disefiado
para ofrecer una
portabilidad excelente

al agua y al moho, protegen y mantienen
el acabado de las soldadoras.

Juego de bloqueo contra
vandalismo N° 195 118
Para Big Blue 400, 500,

Tren rodante Air Pak y Turbo. Paneles de
Wildcat 200 acero blogueables con bisagras
N° 300 532

que cubren y protegen los

medidores, la placa de

caracteristicas y el interruptor
de encendido (incluye candado). También
incluye la cerradura y la llave de la puerta
del compartimiento del motor.
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Accesorios para maquinas

a motor (cont.)

Vea también remolques, controles remotos
e iniciadores de arco de alta frecuencia

en las paginas 84, 86 y 87.

Accesorios para la nueva Bocbat
con motor delantero
(N° 907 498 - N° 907 512)

iNUEVO! Tren rodante todo terreno

N° 300 913 Ruedas c/cadmara

N° 300 914 Con neuméticos Never Flat™
Para maquinas Bobcat a gasolina/propano.
Posee dos neuméticos de 15" para trabajo
pesado, dos ruedas de caucho orientables
de 8"y una manija para trabajo pesado.
Recomendado para cualquier superficie

y aplicacién, facil de mover.

iNUEVO! Tren rodante todo terreno

N° 300 909 Ruedas c/cémara

N° 300 910 Con neumaticos Never Flat™
Para méaquinas Bobcat a gasolina. Posee
cuatro neuméticos de 15” para trabajo
pesado y una manija robusta para maxima
maniobrabilidad.

Nota: no se puede usar con portacilindros de gas
ni tanque de propano liquido (LP).

iNUEVO! Tren rodante todo terreno con
armazon protector y neumaticos Never Flat”
N° 300 912

Para méquinas Bobcat a gasolina. Tren
rodante y robusto armazén con soportes para
cables que protege su inversion y es facil

de mover en el lugar de trabajo.

Nota: no se puede usar con portacilindros de gas

ni tanque de propano liquido (LP).

Armazén protector con soportes para cables
N° 300 921 Para maquinas Bobcat a
gasolina/LP

Robusto armazén con soportes para cables
que protege su inversién. Admite tren rodante,
conjunto portacilindros de gas o conjunto para
montaje de tanque de LP.

iNUEVO! Conjunto portacilindros de gas
N° 300 918

Para méquinas Bobcat a gasolina. Disefiado
para usar con tren rodante todo terreno

(vea la nota abajo), con o sin armazon
protector. Incluye soportes inferior y vertical
para cilindro y cadena de seguridad.

Nota: no se puede usar con conjunto para montaje
de tanque de LP o tren rodante todo terreno.

No recomendado para usar con cubierta protectora.

iNUEVO! Manguera y conjunto de montaje
para tanque de LP N° 300 917

Para maquinas Bobcat LP. Disefiado para
usar con tren rodante todo terreno, con

0 sin armazon protector. Incluye soporte

y abrazadera para montaje horizontal de
tanques de 33 a 43 libras y manguera

con conexiones para el convertidor.

Nota: no se puede usar con conjunto portacilindros
de gas o tren rodante todo terreno. No recomendado
para usar con cubierta protectora.

La imagen
muestra

la cubierta
N° 300 919.

Cubiertas protectoras

N° 300 919 Para maquinas Bobcat

a gasolina sin armazon protector

o tren rodante.

N° 300 920 Para maquinas Bobcat

a gasolina con armazén protector

o tren rodante.

Cubiertas para trabajo pesado, resistente
al agua y al moho, protegen y mantienen
el acabado de las soldadoras. Vea otras
cubiertas en el apartado Accesorios para MIG,
corte por plasma y TIG.

Juegos para drenaje remoto de aceite y filtro
N° 300 922 (instalacién in situ) Para Kohler
de montaje posterior

N° 300 923 (instalacidn in situ) Para Kohler
de montaje delantero

Para maquinas Bobcat a gasolina. Facilita

las tareas de mantenimiento cuando el motor
estda montado en espacios reducidos.

Accesorios para Bobcat y Trailblazer
con motor posterior

(N° 907 209 - N° 907 218

y N° 907 447 - N° 907 452)

Tren rodante multifuncidn

N° 300 396 Ruedas c/camara

N° 300 477 Con neuméticos Never Flat™
Para méquinas Bobcat y Trailblazer a
gasolina/LP (excepto Air Pak). Posee dos
neumaticos de 15" para trabajo pesado, dos
ruedas orientables de 8" y una manija para
trabajo pesado. Recomendado para cualquier
superficie y aplicacion, facil de mover.

Tren rodante multifuncion con armazén
protector

N° 300 428 Ruedas c/cadmara

N° 300 478 Con neumaticos Never Flat™
Para maquinas Bobcat y Trailblazer

a gasolina/LP (excepto Air Pak). Tren rodante
y robusto armazon con soportes para cables
que protege su inversion y es facil de mover
sobre superficies planas.

Tren rodante todo terreno EZ

N° 300 572 Ruedas c/cédmara

N° 300 574 Con neuméticos Never Flat™
Para maquinas Bobcat y Trailblazer (excepto
Air Pak). Posee dos neumaticos de 15" para
trabajo pesado, dos neumaticos de 10" con
camara y una robusta manija que ofrecen
una gran maniobrabilidad.

Nota: no se puede usar con portacilindros
de gas ni tanque de propano liquido (LP).

Tren rodante todo terreno EZ con armazon
protector

N° 300 573 Ruedas c¢/camara

N° 300 575 Con neuméticos Never Flat"
Para maquinas Bobcat y Trailblazer a gasolina
(excepto Air Pak). Tren rodante y robusto
armazon con soportes para cables que protege
su inversion y es facil de mover en el lugar

de trabajo.

Nota: no se puede usar con portacilindros de gas

ni tanque de propano liquido (LP).

Armazén protector con soportes para cable
N° 195 331 Para maquinas Bobcat

y Trailblazer a gasolina/LP (excepto Air Pak)
N° 300 473 Para Trailblazer 302 Air Pak

N° 300 052 Para maquinas Bobcat

y Trailblazer diésel

Robusto armazdn con soportes para cables
que protege su inversion. Admite tren rodante,
conjunto portacilindros de gas o conjunto para
montaje de tanque de LP.

Conjunto portacilindros de gas

N° 195 330

Para maquinas Bobcat y Trailblazer

a gasolina/diésel (excepto Air Pak). Disefiado
para usar con el tren rodante multifuncién
(vea la nota abajo), con o sin armazon
protector. Incluye soportes inferior y vertical
para cilindro y cadena de seguridad.

Nota: no recomendado para modelos diésel
equipados con tren rodante multifuncién.

No se puede usar con conjunto para montaje

de tanque de LP o tren rodante todo terreno.

Manguera y conjunto de montaje para
tanque de LP  N° 195 329

Para maquinas Bobcat y Trailblazer LP.
Disefiado para usar con tren rodante todo
terreno, con o sin armazén protector. Incluye
soporte y abrazadera para montaje horizontal
de tanques de 33 a 43 libras y manguera
con conexiones para el convertidor.

Nota: no se puede usar con conjunto portacilindros
de gas o tren rodante todo terreno.

Cubiertas protectoras

N° 195 333 Para maquinas Bobcat y
Trailblazer a gasolina (excepto Air Pack)
sin armazdn protector o tren rodante.
N° 195 529 Para maquinas Bobcat y
Trailblazer a gasolina (excepto Air Pak)
con tren rodante.

N° 195 334 Para Bobcat 250 Diesel

y Trailblazer 302 Diesel sin armazén
protector o tren rodante.

N° 300 379 Para Trailblazer 302 Air Pak.

Cubiertas para trabajo pesado, resistente

al agua y al moho, protegen y mantienen

el acabado de las soldadoras. Vea otras
cubiertas en el apartado Accesorios para MIG,
corte por plasma y TIG.

Juegos para drenaje remoto de aceite y filtro
Montaje posterior (mostrado en la imagen)
N° 300 106 (instalacion in situ) Para Kohler
N° 300 417 (instalacion in situ) Para Subaru
Para maquinas Bobcat y Trailblazer a gasolina.
El aceite se puede drenar por la parte posterior
de la maquina.

Montado en el frente o en el bastidor

del camion

N° 300 236 (instalacidn in situ) Para Kohler
N° 300 418 (instalacién in situ) Para Subaru
Para maquinas Bobcat y Trailblazer a gasolina.
El aceite se puede drenar por el frente

de la maquina o por debajo del camion

(si estd montado en el bastidor).

83



e ACCESORIOS

Remolque HWY-1000 N° 195 013

Para maquinas Wildcat 200, Bobcat

y Trailblazer (excepto modelo Air Pak). Remolque
de carretera para 1000 libras (454 kg) con
estructura de tubos de acero soldados, eje para
trabajo pesado, cubos con cojinetes de rodillos
y muelles de suspension. Posee gato de
soporte, enganche de bola de 2” (50 mm),
guardafangos y luces.

Remolque 4 West de cuatro ruedas,
direccional, todo terreno N° 042 801

Para maquinas Big Blue. Remolque para 2570
libras (1166 kg) para trabajo pesado disefiado
para usar en minas, canteras y otros terrenos
dificiles. Radio de giro estrecho de 22 pies
(6,7 m) Posee ojal de 3”, enganche universal
y cadenas de seguridad.

Remolque HWY-224 N° 043 805
Remolque OFR-224 N° 043 802

Para maquinas Bobcat, Trailblazer y Big Blue.
Remolque de carretera para 2650 libras
(1202 kg) con estructura de tubos de acero
soldados, eje para trabajo pesado, cubos con
cojinetes de rodillos y muelles de suspension.
Incluye gato de soporte y enganche de bola
de 2” (50 mm). EI HWY-224 también posee
guardafangos y luces.

Nota: los remolques salen de fabrica desmontados. *Ancho total incluidos los guardafangos. **No incluye lengua.

Accesorios para remolques

Enganche doble N° 300 831

Para HWY-1000, HWY-224 y OFR-224.
Combinacion de bola de 2" (50 mm) y ojal
de 3" (76 mm) en un conjunto reversible.

Soporte para cables

N° 195 023 Para HWY-1000.

N° 043 826 Para HWY-224 y OFR-224.
Ofrece un lugar cémodo para envolver
los cables de soldadura y los cordones
de extension.

Juego de guardafangos N° 300 160
Para HWY-224 y OFR-224. Agregue
guardafango al OFR-224 o guardafango
de repuesto para el HWY-224.

Peso bruto nominal Peso bruto nominal Altura de la Despeje del Distancia entre ejes Neumaticos estandar (Capacidad Peso
Modelo en el eje del vehiculo Carga neta plataforma suelo (entre centros de ruedas) | estandar o capacidad de tamaiio P) | Dimensiones neto
HWY-1000 1500 libras 1265 libras 1000 libras 185" 65" 50" 48-12 Largo: 98" (2489 mm) 265 libras
(680 kg) (574 kg) (454 kg) (470 mm) (165 mm) (1270 mm) Ancho: 57,5" (1460 mm)* (120 kg)
4 West 2000 libras/eje 3000 libras 2570 libras 21,25" 8 pulg. 55,25" B78-13 Largo: 91" (2311 mm)** 430 libras
(907 kg/eje) (1361 kg) (1166 kg) (540 mm) (203 mm) (1403 mm) Ancho: 61,25" (1556 mm) (195 kg)
HWY-224 3500 libras 2960 libras 2650 libras 18,5" 75" 52" B-78-13 Largo: 105" (2667 mm) 320 libras
OFR-224 (1588 kg) (1343 kg) (1202 kg) (470 mm) (191 mm) (1321 mm) Ancho: HWY-59,5" (1511 mm)* (145 kg)
OFR-58,437" (1484 mm)

Bancos de carga

LBP-350 N° 043 329
Disenado para
proporcionar una carga
ajustable para resolver
problemas o calibrar las
fuentes de alimentacién
de la soldadora o los generadores. El equipo
estandar incluye medidores analdgicos para las
salidas de CA 'y CC con conectores para
mediciones externas. Viene con un cordén de
alimentacion de 13 pies (4 m)y 115V y tiene
siete interruptores para carga de 50 A,
alcanzando una capacidad méxima de 350 A.

! I
] ! !- tipo transformador en
e v soldadoras o generadores

impulsados por motor. Esta unidad también se
puede usar para probar las salidas de CA o CC
de la soldadora y para hacer demostraciones
del equipo de soldadura a los clientes.

Banco de carga para
soldadora N° 902 804
Disefado para realizar
pruebas de carga en la salida
de fuentes de alimentacién

Medidores

—— Medidor digital

N° 041 656

Se utiliza para
monitorizar el voltaje
y la corriente de
soldadura en soldadoras por arco de voltaje
constante y de corriente constante y en
generadores de soldadura a motor. Esta unidad
no esta disefiada para medir el voltaje

ni la corriente de alimentacion.

Medidores digitales N° 043 812
(instalacion in situ)

Para modelos Gold Star POSTERIORES

al nimero de serie KG283595. Medidores
digitales de V y A, faciles de instalar en el

panel delantero.

Juego de medidores digitales para soldadura
N° 195 289 (instalacion in situ)

Para Big Blue 400 Eco Pro.

Juegos de medidor para alimentador

de alambre SuitCase

N° 300 331 (instalacién in situ)

Para X-TREME 8VS.

N° 195 169 (instalacién in situ)

Para 12RC ANTERIORES

al nimero de serie LF232632.

N° 300 178 (instalacién in situ)

Para 12RC POSTERIORES

al nimero de serie LF232631.

Juego de amperimetro y voltimetro

para soldadura.

N° 195 131 (instalacion in situ) Para Big
Blue 400, 500 y Air Pak. Medidores analdgicos
de montaje en panel, para supervisar la salida
de soldadura.

Accesorios para MIG

Juegos de accesorios

c‘ La imagen muestra

[.5
W
Juego industrial MIG 4/0 N° 300 390
Compuesto por regulador/medidor de flujo
Smith® con 10 pies (3 m) de manguera de gas,
10 pies (3 m) de cable de soldadura 4/0 con

terminales para el alimentador y 15 pies (4,6 m)
de cable de masa con pinza en C de 600 A.

Juego industrial MIG 4/0 con conector Dinse
N° 300 405

Igual que el anterior excepto que los cables de
masa y de soldadura tienen un conector Dinse
en un extremo en vez de un terminal.

)
1l ey

Juego MIG Shopmate 300 N° 300 150
Compuesto por regulador Smith® Ar/CO2 con
tubo, 10 pies (3 m) de manguera para gas,
10 pies (3 m) de cable de interconexion 1/0,
15 pies (4,6 m) de cable de masa con pinza
y caja para consumibles.

el juego N° 300 405.

Cubiertas protectoras

N° 195 149

Para Millermatic 140
Auto-Set, 180 Auto-Set
y 211 Auto-Set con MVP.

N° 195 142

Para Millermatic 212
Auto-Set, 252 y 350P.
Posee bolsillo lateral.

Control de pulsado

Control de pulsado MIG
Optima™  N° 043 389
Para modelos XMT CC/CV.
Control de pulsos multifuncion
con microprocesador para
soldadura MIG sinérgica
(alambre 0 GMAW), MIG
pulsado manual 6 MIG
estandar. Use este control con las maquinas
anteriores y cualquier alimentador de alambre
Miller, incluso automaticos y antorchas
portacarretes. Incluye cordén de 25 pies

(7,6 m) con enchufe de 14 patillas.

Accesorios para antorchas MIG

Juegos de consumibles para

MiGmatic™ serie M

N° 234 607 alambre 0,023” Para M-100/M-150.
N° 234 608 alambre 0,030” Para M-100/M-150.
N° 234 609 alambre 0,035” Para M-100/M-150.
N° 234 610 alambre 0,030” Para M-25.

N° 234 611 alambre 0,035” Para M-25.

N° 234 612 alambre 0,045” Para M-25.
Contiene puntas de contacto, adaptadores de
punta, adaptadores de boquilla y una boquilla
estandar.

Juego de conversion para aluminio
Roughneck®  N° 202 895

Permite alimentar alambres de aluminio de
3/64"-1/16" con las antorchas Roughneck
de 10 pies.

Juego de consumibles para Roughneck®

N° 206 073

Contiene puntas de contacto, difusor, boquilla,
aislador de boquilla y gancho para antorcha.

Gancho para antorcha Roughneck®
N° 199 662

Ofrece un lugar para guardar la antorcha
Roughneck entre soldaduras.

Interruptor con traba de gatillo para antorcha
Roughneck® N° 199 661

Permite trabar el gatillo de la Roughneck

al realizar soldaduras largas.

Juegos de adaptador para maquina,

Roughneck®

N° 199 663 Para productos Hobart y Thermal
antiguos.

N° 199 664 Para productos Lincoln.

Adapta las antorchas Roughneck para usarlas

con los productos indicados.

Juego de conversién para Ironmate™ 0.045"
N° 199 178

Permite alimentar alambre autoprotegido de
0,045” con antorchas FC-1260 y FC-1260LM.

Juegos para antorcha Bernard® para aluminio
N° 300 541 0,035, 10 pies (3 m)

N° 300 542 0,047, 12 pies (3,7 m)

N° 300 543 1/16", 12 pies (3,7 m)

Para sistemas Axcess y serie 70. Estos

juegos para antorchas para aluminio tienen
componentes especialmente disefiados para
empujar alambre de aluminio. Contiene rodillos
con ranura en U de 0,035", 0,047" 0 1/16”,
guias de plastico, consumibles especificos para
aluminio y una antorcha de 10 6 12 pies
Q-Gun de Bernard™
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Roughneck
serie C

] Bernard Bernard Tregaskiss
FC-1150 Q-Gun Dura-Flux TOUGH GUN

M-100 M-150 M-25 FC-1260

*Ciclo de trabajo nominal para antorchas MIGmatic y Roughneck usando COa. Vea especificaciones mas detalladas en las hojas individuales correspondientes del catalogo.

Modelo Niimero de pieza Longitud del cable | Proceso Salida nominal Ciclo de trabajo nominal* | Tamafio estandar del alambre Tamaio méx. recomendado del alambre
Las antorchas MIGmatic™ serie M son ideales para los paquetes MIG integrados de Miller®y otros alimentadores de alambre Miller. Vea el catalogo N° AY/15.0

MIG, alambre tubular

M-100 N° 248 282 10 pies (3 m) con ndcleo fundente | 100 A 100% 0,030"-0,035" (0,8-0,9 mm) 0,045 (1,2 mm)
M-150 N° 249 039 10 pies (3 m) 150 A 100% 0,030"-0,035" (0,8-0,9 mm) 0,045” (1,2 mm)
N° 249 040 12 pies (3,7 m) MIG, alambre tubular
con niicleo fundente
N° 249 041 15 pies (4,6 m)
M-25 N° 169 594 10 pies (3 m) 250 A 100% 0,030"-0,035" (0,8-0,9 mm) 3/64” (1,2 mm)
N° 169 596 12 pies (3,7 m)
MIG, alambre tubular
N° 169 598 15 pies (4,6 m) con niicleo fundente
N° 169 599 15 pies (4,6 m) 0,035"-0,045" (0,9-1,2 mm) 3/64” (1,2 mm)

Las antorchas Roughneck® serie C son totalmente compatibles con todos los alimentadores de alambre Miller actuales y se adaptan también a las marcas principales de equipos de soldadura. Vea el catalogo N° AY/17.0

€-3010 N° 194 751 10 pies (3 m) MIG, alambre tubular | 300 A 100% 0,035"-0,045" (0,9-1,2 mm) 5/64” (2 mm)
C-3012 N° 194 752 12 pies (3,7 m) con nicleo fundente
C-3015 N° 194 753 15 pies (4,6 m)
€-4010 N° 194 754 10 pies (3 m) 400 A 100% 0,035"-0,045" (0,9-1,2 mm) 5/64" (2 mm)
C-4012 N° 194 755 12 pies (3,7 m) MIG, alambre tubular
con niicleo fundente
C-4015 N° 194 756 15 pies (4,6 m)
€-5010 N° 194 757 10 pies (3 m) 500 A 100% 0,052"-1/16" (1,3-1,6 mm) 1/8" (3,2 mm)
MIG, alambre tubular
€-5012 N° 194 758 12 pies (3,7 m) con niicleo fundente
C-5015 N° 194 759 15 pies (4,6 m)

Las antorchas serie Ironmate™ son ideales para utilizar con alambres autoprotegidos (sin gas) con niicleo fundente en alimentadores portatiles y estandar. Vea el catalogo N° AY/16.0

FC-1260 N° 195 732 10 pies (3 m) 350 A 60% 1/16"-3/32" (1,6-2,4 mm) 3/32" (2,4 mm)
N° 195 729 15 pies (4,6 m) Autoprotegido
- Alambre tubular con
FC-1260LM N° 194 912 10 pies (3 m) nicleo fundente
(para alimentadores de alambre Lincoln y Miller) N° 194 911 15 pies (4,6 m)
FC-1150 N° 194 864 10 pies (3 m) Alambre tubular con 450 A 60% 3/32"-1/8" (2,4-3,2 mm) 1/8” (3,2 mm)

niicleo fundente
autoprotegido

N° 194 863 15 pies (4,6 m)

Antorchas Bernard® Q-Gun™ y Dura-Flux™ — visite la pagina bernardwelds.com
Antorcha MIG semiautomatica Tregaskiss™ TOUGH GUN™ — visite la pagina tregaskiss.com/semiauto

Accesorios para cortadoras Guias para corte Guia ¢/ruedas Filtro RTI y soporte
para mantener N° 300 491
de plasma la separacién Para Spectrum 375, 875y 875
; vertical de Auto-Line. El secador elimina
Cubiertas de cable la antorcha agua, suciedad y aceite de una
’{ de plasma micra con el 99,9 % de eficacia.
N° 239 642 20 pies ° o N° 253 054 Se puede montar en la cortadora
N° 231 867 25 pies Ayuda a mantener la distancia recomendada de plasma o en la pared.
N° 231 868 50 pies Guias para corte por plasma en circulo del arco para maximizar el rendimiento de Instélelo lo més cerca posible
N° 253 055 corte y aumentar la vida (il de la punta. del punto de consumo de aire. Elemento
Para ICE-12C y 60T, y XT30C, X130 y XT40. reemplazable del filtro (N° 212 771).
Carro Corta lineas rectas o circulos de hasta 12" Filtros
Camro econdmico (300 mm) de didmetro. Juego de filtro de aire Los accesorios para cortadoras de plasma
con envolvedor N° 228 926 continiian en pagina 86.

de cordén N° 30B
N° 300 511 I oo
Para Spectrum oo

Para Spectrum 375, 375 X-
TREME, 625 X-TREME, 875y 875
Auto-Line. Se monta en la parte

125C, 375, 875 Base de succién/magnética giratoria posterior de la cortadora de
¥ 875 Auto-Line. N° 185 979 plasma. Incluye accesorios
Este tren rodante Instale esta base en su guia de corte para de conexidn rapida macho y hembra
econdmico ofrece facilitar el trabajo en cualquier superficie plana. de 1/4" NPTy manguera para facilitar
¥ ~ movilidad y posee El brazo extendido permite cortar agujeros la conexidn/desconexion. El elemento
un envolvedor de corddn y més espacio de hasta 30" (750 mm) de didmetro. reemplazable del filtro (N® 228 928) filtra

de almacenamiento. La base estd inclinada

. a 0,85 micras para eliminar el 99,9 %
para facilitar el acceso al panel delantero.

de agua, suciedad y aceite.
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Accesorios para cortadoras
de plasma (cont.)

Enchufes y cordones

Enchufes MVP™

N° 219 258

Para cable de
alimentacion 6-50P
(230/240V, 50 A).

N° 219 261
Para cable de alimentacién
5-15P (115/120V, 15 A).

N° 219 259
Para cable de alimentacién
5-20P (115/120V, 20 A).

Para Spectrum 375 X-TREME, Millermatic 211
Auto-Set con MVP, Millermatic Passport Plus,
modelos Maxstar 150 y Diversion 180. Permite
conectar la maquina a tomas de corriente de
115/120 V 6 230/240 V sin herramientas —
solo escoja el enchufe compatible con la toma

de corriente.

Toma de
corriente hembra
N° 254 328

Para conexi6n a una toma
de corriente 6-50P.

(240 V, 50 A).

N° 254 330

Para conexion a una toma
de corriente 5-15P.

(120 V, 15 A).

N° 254 331
Para conexion a una toma
de corriente 5-20P.
(120'V, 20 A).

Para Spectrum 625 X-TREME. Permite conectar
la maquina a tomas de corriente de 120 6 240
V sin herramientas — solo escoja el cable

adaptador compatible con la toma de corriente.

Toma de
corriente hembra
Cordon adaptador, max. potencia

N° 300 517 (instalacién in situ)

14-50P de NEMA a 6-50R de NEMA. Adapta

el enchufe de 120/240 V alimentado por
generador al enchufe comun de la Millermatic
y Spectrum de 240 V.

iNUEVO! Adaptadores MVP™

J

AR

2

Cubiertas protectoras

N° 195 144
Para Spectrum
125Cy 375.
N° 300 388
Para Spectrum
875.

La imagen muestra la
cubierta N° 195 144.

N° 300 184
X-CASE para
Spectrum

375 X-TREME

y 625 X-TREME,
y modelos
Maxstar 150.

Antorchas

Vea a su distribuidor Miller® para obtener
informacion completa sobre las antorchas
de plasma ICE y XT, y sus consumibles:

Antorchas para cortadoras

por plasma Spectrum:

ICE-12C Manual Para 125C.

iNUEVO! XT30C Manual Para 375.
iNUEVO! XT30 Manual Para 375 X-TREME.
iNUEVO! XT40 Manual Para 625 X-TREME.
ICE-60T Manual

Para 875y 875 Auto-Line.

ICE-60TM Mecanizada

Para 875 Auto-Line.

ICE-60TM Paquete de antorcha mecanizada
N° 300 759 25 pies (7,6 m)

N° 300 760 50 pies (15,2 m)

Para Spectrum 875 Auto-Line. El paquete
contiene una antorcha mecanizada ICE-60TM,
cable para control remoto (N° 220 240), juego
sensor de voltaje (N° 246 285), lengiieta

de deteccion de la antorcha (N° 226 763),
control remoto colgante (N° 195 513) y juego
de cables para control remoto interno

(N° 246 287).

Juegos de consumibles para antorcha
de plasma

N° 222 938 Para ICE-12C.

N° 253 520 Para XT30C y XT30.

N° 253 521 Para XT40.

N° 239 086 Para ICE-60T.

N° 127 493 Caja de consumibles vacia.

Interruptores y controles
de polaridad

Jgo. de interruptor p/inversién de polaridad CC
N° 043 942 (instalacidn in situ)

Para Big Blue 400 y 500. Cambia la polaridad
de CC sin herramientas.

Control de polaridad N° 042 871

Este control de doble funcién esté disefiado
para usar con alimentadores de alambre dobles
o cualquier aplicacion en la que se requiera
aislamiento eléctrico y/o inversién de polaridad
de la corriente de soldadura. Ambas funciones
se pueden usar simultdneamente.

Control selector de proceso N° 042 872
Para méquinas de soldadura CC, CV 6 CC/CV.
Ofrece un método facil para cambiar el proceso
de soldadura. También incluye funciones

de control de polaridad.

Controles remotos

Vea también los controles remotos de los
accesorios para TIG en la pagina 87.

PRHC-14 Control manual
N° 195 511

Para todas las fuentes

de alimentacién de estado
sélido posteriores al niimero
de serie JK674521. Control
completo de corriente o voltaje; suministra 120
V a través de un GFCl al lugar de trabajo en un
solo corddén. Montado en una caja de aluminio
liviana y durable; incluye cordén de 125 pies
(38 m) con enchufes.

Control remoto para enc./apag.

N° 242 197 025

Para maquinas Deltaweld, Gold Star, y Dimension.
Permite encender o apagar la fuente de
alimentacién desde una distancia de 25 pies
(7,6 m). Muy (til cuando la maquina esta

€en un entrepiso.

RHC-3GD34A
Control remoto manual
N° 041 122

Para Big Blue 400 CC y 500 CC. Control remoto
de amperaje manual. Incluye corddn de 20 pies
(6 m) y enchufe.

Jgos. de acc. p/soldadura conv.
c/electrodos

Juegos de cable N° 2

N° 195 196 15 pies

N° 300 836 50 pies

Compuesto por un cable para soldadura de 15
6 50 pies con portaelectrodos y cable de masa
con pinza. 200 A, ciclo de trabajo 100%.

Juego de cables 2/0 (50 pies) N° 173 851
Compuesto por un cable p/soldadura 2/0

de 50 pies con portaelectrodos y 50 pies

de cable de masa con pinza. 350 A,

ciclo de trabajo 100%.

Juego de cables 2/0 (100/50 pies)

N° 043 952

Compuesto por un cable p/soldadura 2/0
de 100 pies con portaelectrodos y 50 pies
de cable de masa con pinza. 300 A,

ciclo de trabajo 100%.

Cables de soldadura

N° 195 457 Cable c/portaelectrodos

N° 195 458 Cable ¢/pinza de masa
Compuesto por un perno adaptador Tweco®

y 10 pies de cable para soldadura 2/0 con

un conector macho Tweco y un portaelectrodos
0 pinza de masa. Hasta 400 A.

Extensiones de cable

de soldadura 2/0

N° 195 456 50 pies

N° 195 455 100 pies

Para usar con cables
de soldadura (N° 195 457) y (N° 195 458).

Accesorios para arco sumergido

Manejo de consumibles

Tolva de fundente con vélvula
N° 194 775

Tolva de 25 libras (11 kg)

de capacidad con valvula de
fundente automatica y malla
filtrante de escoria. Incluye
cordén de alimentacion

de 11 pies (3,4 m).

Sistemas de recuperacién de fundente
Comuniquese con los siguientes proveedores
por sistemas de recuperacién de fundente
compatibles con Miller®,
American Vacuum
Invincible

Weld Engineering

1-800-321-2849
1-800-282-6999
1-508-839-9875

Carrete para alambre N° 108 008
Admite una bobina de alambre de 60 libras
(27 kg). Requiere conjunto de soporte

de carrete (N° 119 438).

Enderezador de alambre N° 199 733
Requerido para conjuntos alimentadores de
alambre RAD-400 y RAD-780. Compatible con
alambre de 1/16"-7/32" (1,6 -5,6 mm).

Accesorios de control

Juego de cable basico N° 195 308

Para controlador digital y analégico HDC 1500.
Incluye cable de interconexion de 30 pies (9 m)
para 14 patillas y 10 pies (3 m) de cable
para motor.

Extensiones de cable de control*

N° 242 205 025 25 pies (7,6 m)

N° 242 205 050 50 pies (15 m)

N° 242 205 080 80 pies (24,4 m)

El cable de control para 14 patillas para la
fuente de alimentacion extiende la distancia
entre la maquina y el controlador.

*Longitudes personalizadas disponibles hasta
50 pies (15,2 m) en incrementos de 5 pies
(1,5 m) y hasta 100 pies (30,4 m) en
incrementos de 10 pies (3 m).

Cable de extension de motor N° 195 342
Extension de 25 pies (7,6 m) para cable de
motor suministrado en el juego de cable bésico
(N° 195 308).

trahai
)

Corredera tr | para liviano
N° 195 411

Permite ajustar el desplazamiento en 6"
(150 mm). Se pueden montar dos unidades
para movimiento vertical y horizontal.

No recomendado para trabajos en tandem.

trahai a

Corredera | para jo p

N° 300 482

Permite ajustar el desplazamiento en 6”

(150 mm) con 200 libras de capacidad de
carga. Recomendado para trabajos en tandem.

Rodillos de accionamiento para
alimentador de alambre

Rodillos con ranura moleteada en V para
alambres tubulares duros.

Rodillos recomendados para SAW4
N° 132 955 1/16" (1,6 mm)

N° 132 960 5/64" (2 mm)

N° 132 961 3/32" (2,4 mm)

N° 132 962 7/64" (2,8 mm)

Rodillos recomendados RAD-400

N° 132 963 1/8” (3,2 mm)

N° 193 700 5/32" (4,0 mm)

Rodillos recomendados para RAD-780
N° 193 701 3/16" (4,8 mm)

N° 193 702 7/32" (5,6 mm)




Accesorios para arco
sumergido (cont.)

Control en paralelo

Fi 7

Accesorios para TIG

Iniciadores y estabilizadores de arco
de alta frecuencia

Control en paralelo

N° 194 711

Debe usarse al poner
\ dos unidades
W en paralelo.

Puntas y accesorios para antorchas

Extensiones 0BT 600 p/cuerpo de antorcha
N° 043 967 1"
N° 043 969 2"
N° 043 973 4"
N° 043 975 6"

Extensién OBT 1200 p/cuerpo de antorcha
N° 043 981

La longitud total con extensién es 9”.

La longitud real de extensién es 8,5".

Puntas de contacto para antorchas

0BT 600 0BT 1200 Medida alambre
N° 192 700 N° 192 141 1/16" (1,6 mm)
N° 192 701 N° 199 026 5/64" (2 mm)
N° 192 702 N° 192 142 3/32" (2,4 mm)
N° 192 703 N° 200 771 7/64" (2,8 mm)
N° 192 704 N° 192 143 1/8" (3,2 mm)
N° 192 705 N° 192 144 5/32" (4 mm)
N° 192 706 N° 192 136 3/16" (4,8 mm)
N° 192 707 N° 200 756 7/32" (5,6 mm)

Carros de soldadura

La mayoria de los sistemas de soldadura con
arco sumergido desplazan el arco, el alambre
y el fundente a lo largo de la unién para
soldarla en una de dos maneras: un paquete
de traccion autopropulsado para soldar
longitudes mayores a 8 pies (2,4 m) o una
viga lateral motorizada para soldar longitudes
menores a 8 pies (2,4 m).

Paquetes de traccion autopropulsados

MT 1500 DX (con control digital de soldadura

HDC 1500 DX) N° 951 060

MT 1500 A (con control analdgico de

soldadura HDC 1500 A) N° 951 061

Los paquetes de traccién autopropulsados

incluyen:

= Control de soldadura

= Sistema completo de avance con un mastil
de montaje principal y manija

= Brazo de montaje para un carrete de
alambre, correderas transversales vertical
y horizontal de 4" x 4", un brazo para
soporte del control y un brazo ajustable
para el rodillo guia.

Para mas informacion, vea el catalogo

N° DC/19.9.

Sistemas de viga lateral motorizada
Recomendamos los sistemas de viga lateral
motorizada de Jetline Engineering (949-951-
1515). Ellos tienen vasta experiencia en el
armado de sistemas de soldadura mecanizada
como los de arco sumergido.

-~ Iniciador y estabilizador
] de arco de alta
frecuencia

HF-251D-1

N° 042 388 115 Vca
HF-251-2

N° 042 387 230 Vca
Estas unidades portétiles de 250 Ay un ciclo
de trabajo del 60% afiaden alta frecuencia al
circuito de soldadura para ayudar en el inicio
del arco al usar el proceso TIG.

Juego de contactor secundario

N° 041 969 (instalacion in situ)

Para HF-251D-1.

N° 041 906 (instalacion in situ)

Para HF-251-2.

Para fuentes de alimentacién sin contactor.
Se monta dentro del gabinete HF-251.

Juegos

La imagen
muestra el juego
N° 195 054.
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Juegos para contratistas
N° 195 055 Paquete p/sold. c/electr. y TIG
de 150 A ¢/RCCS-14 de mano
N° 195 054 Paquete p/sold. c/electr. y TIG
de 150 A ¢/RFCS-14 HD a pedal
Para Maxstar/Dynasty 200 SD y DX. El juego
para soldadura todo en uno, completo con un
control RCCS-14 (de mano) o RFCS-14 HD
(a pedal) y maletin, antorcha TIG Weldcraft®
de 150 A, adaptador de antorcha tipo Dinse,
portaelectrodos para 200 A con cable de 15
pies (4,6 m), pinza de masa de 300 A con
cable de 15 pies (4,6 m), regulador y medidor
de flujo Smith® con manguera de gas de 12
pies (3,7 m), acoplamiento p/manguera de
gas y juego de accesorios para antorcha AK-2.

e
L. La imagen

muestra
el juego

i [ N° 300 183.
—k

Jgos. antorchas Weldcraft © refrig. por agua
N° 300 185 250 A, WP20

N° 300 990 280 A, WP280

N° 300 183 300 A, CS310

N° 300 186 400 A, WP18SC

Para Maxstar/Dynasty 200, 280, 350 y 700,
y Syncrowave 250 DX y 350 LX. Cada juego
de antorchas contiene una antorcha TIG de
25 pies (7,6 m), cubierta para cable de
antorcha, pinza de masa con cable de 15 pies
(4,6 m) [cable de 12 pies (3,7 m) en el juego
de 400 A], regulador/flujometro Smith®

con manguera de gas de 12 pies (3,7 m),
adaptador de antorcha y juego de accesorios
para antorcha. Vea en el catdlogo N° AD/5.0
todos los detalles de cada componente del
paquete.

ACCESORIOS e~

Cubiertas protectoras

La imagen muestra las cubiertas

N° 300579y N° 195 478.

N° 195 321 Para Maxstar serie 200.

N° 195 322 Para Dynasty serie 200.

N° 300 059 Para Syncrowave 200.

N° 300 579 Para Diversion 165 y 180.
N° 195 320 Para Syncrowave 250/350.
N° 195 478 Para XMT 304 y 350.

Controles remotos

RCC-14 (enchufe de 14 patillas)

N° 151 086

Este control rotativo de contactor y corriente,
de accionamiento derecha-izquierda, se sujeta
al mango de la antorcha TIG con dos tiras

de Velcro® . Ideal para produccion o para
contratistas que necesitan un inicio rapido.
Incluye corddn de 26,5 pies (8 m) y enchufe.

RCCS-6M (enchufe de 6 patillas)

N° 195 184 Corddn de 13,25 pies (4 m)
N° 195 503 Corddn de 26,5 pies (8 m)
Para Maxstar 150 STL y STH.

RCC-14 (enchufe de 14 patillas)

N° 043 688 Corddn de 26,5 pies (8 m)
Este control rotativo de corriente y contactor,
de accionamiento arriba-abajo, se sujeta al
mango de la antorcha TIG con dos tiras de
Velcro®. Ideal para aplicaciones que requieren
un control de amperaje més preciso. Incluye
corddn y enchufe.

RFCS-6M (enchufe de 6 patillas)

N° 195 183 Corddn de 13,25 pies (4 m)
N° 195 504 Corddn de 20 pies (6 m)
Para Maxstar 150 STL y STH.

RFCS-5 (enchufe de 5 patillas)

N° 043 716 Corddn de 20 pies (6 m)
RFCS-14 (enchufe de 14 patillas)

N° 043 554 Corddn de 20 pies (6 m)
Control de corriente y contactor a pedal.
Incluye corddn y enchufe.

RFCS-14 HD (enchufe de 14 patillas)

N° 194 744

Control de corriente y contactor a pedal para
trabajo pesado, mayor estabilidad y duracién
por su base mas amplia y cordén més pesado.
El cordén se puede montar para salir por el
frente, por atrés o por ambos lados del pedal
para mayor flexibilidad. Incluye corddn

de 20 pies (6 m) y enchufe.

RFCS-RJ45 N° 300 432

Para Diversion 165 y 180. Control de corriente
y contactor a pedal. Incluye corddn de 14 pies
(4,3 m) y enchufe.

RHC-14* (enchufe de 14 patillas)

N° 242 211 020 Corddn de 20 pies (6 m)
N° 242 211 100 Corddn de 100 pies
(30,5 m)

Control miniatura de corriente y contactor
de mano. Dimensiones: 4" x 4" x 3,25"
(102 x 102 x 82 mm). Incluye corddn y
enchufe.

*Longitudes disponibles hasta 50 pies

en incrementos de 5 pies y hasta 100 pies
en incrementos de 10 pies.

RMLS-14 (enchufe de 14 patillas)

N° 129 337

Interruptor de contacto, tipo vaivén,
momentaneo y mantenido para control del
contactor. Empijelo hacia delante para
contacto mantenido y hacia atras para
contacto momenténeo. Incluye cordén

de 26,5 pies (8 m) y enchufe.

=2

RMS-6M (enchufe de 6 patillas)

N° 195 269

Para Maxstar 150 STL y STH.

RMS-14 (enchufe de 14 patillas)

N° 187 208

Interruptor de contacto momenténeo para
control del contactor. Interruptor pulsador tipo
hongo recubierto con caucho; ideal para
encendido y apagado repetitivo. Incluye
corddn de 26,5 pies (8 m) y enchufe.

a2

RPBS-14 (enchufe de 14 patillas)

N° 300 666

Se conecta a la antorcha TIG para iniciar
y parar de manera remota el proceso de
soldadura TIG. Incluye corddn de 25 pies
(7,6 m) y enchufe.
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e ACCESORIOS

Accesorios para alimentadores
de alambre

Juegos para separacion del control

N° 194 914 10 pies (3 m)

N° 194 913 25 pies (7,6 m)

Para todos los alimentadores S-74S y S-74D
y S-74DX ANTERIORES al nimero de serie
1J440752U.

N° 300 560 10 pies (3 m)

N° 300 562 25 pies (7,6 m)

Para alimentadores S-74DX POSTERIORES

al nimero de serie LJ440752U.

N° 300 561 10 pies (3 m)

N° 300 563 25 pies (7,6 m)

Para todos los alimentadores D-74S y D-74D,
y D-74DX ANTERIORES al niimero de serie
1J440752U.

Los juegos permiten separar el médulo de
control del alimentador de alambre y la base.

Cables de extension (para 14 patillas)

Cables de 8 conductores*

N° 242 208 025 25 pies (7,6 m)

N° 242 208 050 50 pies (15 m)

N° 242 208 080 80 pies (24,4 m)

Para controles XR-S y XR-D, alimentadores serie
20 y serie 70 (modelos S/D/DX). Para controles
remotos de 14 patillas y alimentadores de
alambre de 24 Vca. Enchufe de 14 patillas

a conector de 14 patillas. (No es para los
alimentadores XR 6 serie 50 de 115 V).

Cables de 11 conductores*

N° 247 831 025 25 pies (7,6 m)

N° 247 831 050 50 pies (15 m)

N° 247 831 080 80 pies (24,4 m)

Para alimentadores XR-AlumaFeed, MPa

Plus y 60M. 11 conductores para control del
contactor y control remoto del voltaje en todas
las fuentes de alimentacion electrénicas Miller
de 14 patillas en modo CV. Las funciones
adicionales admitidas por las maquinas Invision
352 y 450 MPa son MIG pulsado sinérgico,
seleccion de proceso por control remoto

y seleccion de lado.

Cables de 14 conductores*

N° 242 205 025 25 pies (7,6 m)

N° 242 205 050 50 pies (15 m)

N° 242 205 080 80 pies (24,4 m)

Para controles de soldadura HDC y WC-115,
controles XR anteriores al nimero de serie
KK309906 y alimentadores serie 50. Cables

de extension de 14 patillas totalmente cargados
para controles remotos y alimentadores de 24
y115V.

*Longitudes personalizadas disponibles hasta
50 pies (15,2 m) en incrementos de 5 pies
(1,5 m) y hasta 100 pies (30,4 m)

en incrementos de 10 pies (3 m).

Juegos de extensién de manguera
y cable

Juegos de extension de manguera y cable
para Spoolmatic 15A/30A

N° 132 228 25 pies (7,6 m)

N° 132 229 50 pies (15 m)

Extiende cables, etc. entre la antorcha
Spoolmatic y la fuente de alimentacion.

Adaptadores para fuente
de alimentacion

Control PSA-2 N° 141 604

Requerido cuando se usan alimentadores
SuitCase 8RCy 12RC, 22A y 24A y serie 70
con soldadoras que solo disponen de 115 Vca.
El control se puede montar en el alimentador
de alambre o sobre la soldadora y esta
equipado con una toma de corriente de 14
patillas para conexion directa con el cordon

de control del alimentador. El control tiene
conectado un corddn corto con un enchufe de
4 patillas. Incluye un cordén de interconexion
de 10 pies (3 m) con un conector de 4 patillas
para acoplar a conectores PSA-2 y Hubbell
para utilizar modelos antiguos de soldadoras
CV de Miller®. El control también se puede usar
en maquinas de la competencia que requieran
el cierre de un contacto para controlar el
contactor. Vea abajo el cordén de extension
PSA-2.

Corddn de extension PSA-2 N° 047 813
Cordodn de 25 pies (7,6 m) usado para
extender el corddn de 10 pies (3 m) provisto
con el control PSA-2 (conexion de 4 patillas
a 4 patillas).

Contactor secundario

Contactor secundario externo N° 108 921
Para alimentadores S-32S y S-32SL. El
contactor secundario de 115 Vca y 12 Vce, 250
A, con ciclo de trabajo del 60%, esta disefiado
para usar con soldadoras sin contactor de
salida. Permite que el alambre de soldadura
esté sin voltaje hasta que el operario esté listo
para soldar. El contactor se puede usar con
fuentes de alimentacion de CC que sueldan
con electrodo positivo o negativo. El contactor
funcionara con 115 Vca o puede conectarse

a una bateria de 12 Vcc en soldadoras a motor
sin suministro de energia auxiliar de 115 Vca.
El interruptor del gatillo de la antorcha controla
el contactor y debe permanecer cerrado
mientras se suelda.

Nota: se necesita un cordon de 25 pies

para el accionamiento remoto del contactor
(N° 108 925).

Adaptador para carretes

N° 047 141

Para usar con carretes de alambre
autoprotegido de 14 libras (6,4 kg) de Hobart
o Lincoln.

Controles para antorcha portacarrete

Vea mas informacion en el catalogo N° M/1.73.

Control de soldadura
WC-24 N° 137 549
Montado en una caja
compacta y liviana no
metdlica, el WC-24 se
instala facilmente en la
fuente de alimentacién.
Disefiado para usar con
soldadoras Miller
equipadas con conectores de 24 Vca 'y 14
patillas. Posee un potenciémetro integrado que
permite alterar la velocidad del motor para
optimizar el rendimiento del arranque del arco.
Control de soldadura
. - WC-115A

: N° 137 546

Sin contactor

N° 137 546-01-1

Con contactor
Funciona con 115 Vca
y esta disefiado principalmente para soldadoras
de CC en modo corriente constante. También
se puede usar con soldadoras de voltaje
constante 0 maquinas de CC a motor con
suministro de 115 Vca. Si se utiliza una
maquina en modo CC, el circuito de control
funciona con deteccion de voltaje; con una
maquina en modo CV, funciona como un
circuito de velocidad constante. Incluye control
de avance inicial de alambre y controles de
aceleracion del motor que aseguran el 6ptimo
rendimiento del arranque del arco.

WC-115 Juego de contactor N° 137 548
(instalacién in situ)

Recomendado para antorchas Spoolmatic

y control WC-115A, con soldadoras

sin contactor de salida de soldadura.

(Esté instalado en el control WC-115A.)

Antorcha portacarrete Spoolmate
3035

Vea mas informacion en el catalogo N° M/1.5.

Sl ——

Spoolmate 3035 N° 195 016

Esta antorcha portacarrete para uso industrial
liviano es confiable, y atin asi econémica.
Ofrece accesibilidad y alcance con su cable de
20 pies y una alimentacion suave del alambre
de aluminio. Liviana (9,1 libras) y bien
equilibrada para comodidad del operador,

la 3035 funciona con 150 Ay un ciclo de
trabajo del 60 %. Maneja alambre de aluminio,
acero e inoxidable desde 0,023" hasta 0,035”
(0,6-0,9 mm) con una velocidad de 115
a715 PPM. Incluye proteccion y resorte
prensaestopas para el cable, portacarrete
transparente y conjunto de tubo facil de quitar.

Tubo para trabajo pesado Spoolmate 3035
N° 195 375

Ideal para aplicaciones exigentes. Corriente
nominal 200 A, ciclo de trabajo 60%.

Juego de extension para Spoolmate 3035
N° 194 996 25 pies (7,6 m)

Extiende la manguera y los cables entre

la antorcha Spoolmate y la soldadora.

Juego de vélvula de gas y conector del gatillo
N° 300 338

Necesario para conectar la Spoolmate 3035

a la Millermatic DVI2.

SGA 100 N° 043 856

Necesario para conectar la antorcha
portacarrete Spoolmate 3035 a cualquier
Millermatic 140, 180 ¢ 211. También se puede
conectar a practicamente cualquier soldadora
MIG similar— Miller u otras marcas. Incluye
cable de alimentacion de 10 pies (3 m) 115
Vca y enchufe, cable de interconexion de 6 pies
(1,8 m) y manguera de gas de 5 pies (1,5 m).

SGA 100C N° 043 857

SGA con contactor, requerido para conectar

la antorcha portacarrete Spoolmate 3035

a maquinas a motor modo CV como la Bobcat
de Miller. Incluye cable de alimentacion de

10 pies (3 m) 115 Vca y enchufe, cable de
interconexion de 6 pies (1,8 m) y manguera
de gas de 5 pies (1,5 m).

Mesa giratoria

N° 146 236

Permite que el alimentador gire cuando el
operario cambia la posicién de trabajo. Reduce
esfuerzos y dobladuras del cable de la antorcha.

Enderezador de alambre

Para series 20y 70.

N° 141 580

Para alambre de 0,035"-0,045" (0,9-1,1 mm).
N° 141 581

Para alambre de 1/16"-1/8" (1,6-3,2 mm).
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Innumerables posibilidades. Consejo experto. Ofertas integrales.

Obtenga mas opciones y mejore la productividad de su proceso de soldadura con las marcas de
ITW Welding North America.

Miller y otras marcas dentro de ITW Welding North America trabajan juntas para ofrecer un abanico
de soluciones que comprenden soldadura, corte, consumibles y accesorios.

Juntos proveemos a mas industrias, aplicaciones y consumidores finales en mas lugares del mundo
que nunca antes. Estos negocios de ITW Welding North America comparten una pasion en comun
por la excelencia a través de la innovacion, el servicio al cliente y la confiabilidad.

HOBART BROTHERS

Desde 1937 Hobart Brothers ha desarrollado y fabricado materiales de relleno de
primer nivel, incluyendo electrodos para soldadura convencional, alambres macizos
y tubulares con nucleo fundente y nicleo metalico. Comercializados a través de
cuatro marcas—Hobart®, McKay® Tri-Mark® y Corex®—, estos materiales de relleno
se han convertido en sinénimos de excelencia, innovacion y rendimiento en las
industrias manufactureras, de produccién, construccion, tendido de tuberias... y mas.

Informacion de contacto:
101 Trade Square East

Troy, OH 45373

Teléfono: 937-332-4000
Linea gratuita: 800-424-1543
Correo electrénico:

Cada material de relleno de Hobart Brothers ha sido desarrollado teniendo en hobart@hobartbrothers.com
cuenta la productividad, la calidad y el ahorro de costos. Desde materiales de Pagina web: www.hobartbrothers.com
relleno que ayudan a reducir grietas y minimizan la necesidad de limpieza hasta

alambres especiales con propiedades quimicas y mecanicas Unicas, los clientes

siempre pueden encontrar el producto adecuado para su aplicacion—sin importar

cuan exigente pueda ser. Ademds, Hobart Brothers tiene un equipo dedicado

de expertos disponible para proporcionar asistencia técnica y consejos sobre

los productos que pueden ayudar a mejorar el rendimiento de la soldadura.
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®
Bernard es un fabricante lider

de antorchas para soldadura
GMAW (MIG) y FCAW (ndcleo fundente), consumibles, accesorios

y productos para arco manual de primer nivel. Por méas de 60 anos,
Bernard ha sido un innovador en soldadura MIG para trabajo pesado

y un participante importante en la mejora de la productividad de la
soldadura ofreciendo productos como su famosa antorcha MIG Q-Gun™

Informacion de contacto:

449 West Corning Road

PO Box 667

Beecher, IL 60401

Teléfono: 708-946-2281

Linea gratuita: 800-946-2281
Correo electrénico:
info@bernardwelds.com

Pagina web: www.bernardwelds.com

y consumibles de la serie Centerfire™.
Smith Equipment fabrica antorchas,
SM,JTH puntas y reguladores de gas de primera
calidad disenados para aplicaciones de
corte, soldadura, calentamiento y soldadura oxi-acetilénica. La empresa
se ha puesto como objetivo la mejora continua de sus productos para
satisfacer mejor las necesidades de sus clientes, entregas puntuales,
productos sin defectos y dar un servicio al cliente excelente. Ademas,
las antorchas de la empresa incluyen una garantia de por vida, lo cual
las convierte en una opcién confiable y de largo plazo para los clientes.

Informacion de contacto:

2601 Lockheed Avenue

Watertown, SD 57201

Teléfono: 605-882-3200

Linea gratuita: 800-843-7912

Correo electrénico:
smith@smithequipment.com

Pagina web: www.smithequipment.com

Visién, compromiso y un enfoque de equipo
son las fuerzas impulsoras detras de Tregaskiss
y sus productos. La compania es un lider de

la industria en el desarrollo y la fabricacion

/ % de antorchas semiautomaticas, robéticas,
automaticas y equipos periféricos para

soldadura GMAW (MIG). Sus marcas incluyen antorchas manuales
y robéticas para soldadura MIG y equipos periféricos TOUGH GUN™,
antorchas para MIG TGX™ y anti-salpicaduras TOUGH GARD™.

AN

Informacion de contacto:
2570 North Talbot Road
Windsor, Ontario, Canada

NOR 1LO

Teléfono: 519-737-3000

Linea gratuita: 877-737-3111
Correo electrénico:
info@tregaskiss.com

Pagina web: www.tregaskiss.com

D/ Weldcraft es el lider mundial
_w_EL L_ __ _______ enlafabricacion de antorchas
j‘MF’ y accesorios para soldadura
GTAW (TIG), incluyendo mordazas
y cuerpos de mordazas, lentes para gas, electrodos de tungsteno y otros
productos de calidad comprobada. Una amplia linea de productos de
primer nivel incluye la exclusiva serie Crafter™ , disenada por soldadores

profesionales, asi como también la serie WR reconocida por su versatilidad
y rendimiento en muchas aplicaciones de soldadura.

Informacion de contacto:
2741 North Roemer Road
Appleton, WI 54911

Teléfono: 920-882-6800

Linea gratuita: 800-752-7620
Correo electrénico:
customerservice@weldcraft.com
Pagina web: www.weldcraft.com

MAXAL ha fijado el estandar de la industria
en materiales de relleno para aluminio
® al desarrollar y fabricar productos
de calidad, uniformidad, confiabilidad y rendimiento inigualables.
Sus procesos personalizados y experiencia se combinan para
producir materiales de relleno en aluminio con caracteristicas excelentes,
en las que los clientes pueden contar una y otra vez. Los productos
de la compania incluyen las lineas MAXALMIG, MAXALTIG y MAXALPAC.

Informacion de contacto:
1631 International Drive
Traverse City, Ml 49686 EE.UU.
Teléfono: 231-933-1234
Correo electrénico:
technical@Maxal.com

Pagina web: www.maxal.com

ﬂ"\‘h -
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@lo Tempil incorpora tecnologia de Ultima generacion

'em ’ en indicadores de temperatura para desarrollar una
amplia gama de productos medidores de temperatura
que incluyen indicadores de temperatura, tiras

de temperatura, etiquetas de temperatura, puntos de temperatura y tintas

de esterilizacion. Estos productos se fabrican en una amplia variedad de
formatos para cumplir con las necesidades de las aplicaciones que requieren
medicion precisa y control de la temperatura.

MILLER varcas

Informacion de contacto:
Linea gratuita: 800-757-8301
Pagina web: www.tempil.com

B etl i n E® Jetline es su socio en la automatizacion de
J . . soldadura y es un proveedor lider de sistemas
engineering y componentes para soldadura automatizada.
Jetline aplica su experiencia comprobada
y soluciones innovadoras a la soldadura automatizada y ayuda a los

fabricantes en todo el mundo a mejorar la calidad del producto y aumentar
la productividad.

Informacion de contacto:
Teléfono: 949-951-1515
Pagina web: www.jetline.com

MAGNAFLUX es un proveedor lider mundial

en equipos de inspeccion con tinta penetrante

y de particulas magnéticas, y productos quimicos
asociados usados en pruebas no destructivas.

Informacion de contacto:
Teléfono: 847-657-5300
Pagina web: www.magnaflux.com

El Instituto Hobart de Tecnologia de Soldadura ofrece
capacitacion técnica y de habilidades para alumnos

e industrias orientados en la especialidad. El instituto
es también el lugar donde buscar libros, DVD y otros
recursos relacionados con la capacitacion en soldadura.

®

OBART INSTITUT
OF WELDING TECHNOLOGY

n
Ind l Ce Los productos jNuevos! o jMejorados! aparecen en azul.

Informacion de contacto:
Linea gratuita: 800-332-9448
Pagina web: www.welding.org
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