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INSTRUCCIONES DE MANEJO Y SEGURIDAD &

Nota: Esimprescindible leer estas instrucciones de funcionamiento antes C €
de poner el equipo en marcha.

En caso contrario, podria ser peligroso.

Las maquinas seran utilizadas unicamente por personal familiarizado con
el oportuno reglamento de seguridad. Las magquinas llevan la marca de
conformidad, y por lo tanto cumplen la siguiente normativa:

e Directriz de Baja Tension de la CE (73/23/EEC)
e Directrizde EMV de la CE (89/336/EEC)

(La marca CE solo se requiere en los Estados Miembros)
DeconformidadlEC60974, EN60974, VDEOS44, las maquinas podran ser
empleadas en unos ambientes con un riesgo eléctrico elevado.
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EU- DECLARACION DE CONFORMIDAD
EU- CERTIFICADO DE CALIDAD

Nippon Gases Espafia S.L.U. C/Orense, 11, 28020 Madrid

Producto Modelo Codigo

D-1002 2400370

RECTIFICADOR ARCO AIRE D-1502 2400381

NORMATIVA

NIPPON GASES ESPANA S.L.U., como empresa fabricante y distribuidora de maquinas, aparatos y articulos de
soldadura y corte, DECLARA que el producto suministrado cumple con los requisitos descritos en las
Directivas y Normas Comunitarias indicadas a continuacion.

Ha sido fabricada conforme a la directiva:

- 73/23/EEC
- 89/336/EEC
- 92/31/EEC
- 93/68/EEC

Normas aplicadas: EN 60974 -1
EN 50199

INDICACIONES

La presente Declaracion de Conformidad implica que:

- Elequipo es sequro

- Esconforme para el uso al que esta destinado

- Existen controles de fabricacion que garantizan el mantenimiento de la calidad del producto.

- Los componentes del equipo son apropiados para el uso al que estan destinados y cumplen con las
correspondientes normas y directivas de aplicacion.

Esta declaracion no tendra validez en el caso de cambios no autorizados, reparaciones inadecuadas o
modificaciones que no hayan sido expresamente aprobadas por NIPPON GASES ESPANA, S.L.U.

Jefe de Producto
Product Manager

X (“‘LL 4

Madrid, 5 de Noviembre, 2019 José Rivas
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1. INTRODUCCION

Los equipos de la serie D-1002 / D-1502 son generadores de control eléctrico que se utilizan para la
soldadura por arco sumergido y para el procedimiento por arco aire (ARC-AIR).

La particular configuracion constructiva de estos generadores (dotados de un rectificador para la
corriente de base conectado en paralelo con el principal) permite obtener las siguientes ventajas:

- Soldadura 6ptima desde los mas bajos valores de tension
- Estabilidad respecto a las variaciones de la tension de red
- Posibilidad de regular la tension de soldadura a distancia

Estas caracteristicas principales estan, ademas, acompanadas por la solidez y la fiabilidad propias de
los equipos de Nippon Gases Espafa S.L.U.

Los generadores D-1002 Y D-1502 estan construidos en base a las normas vigentes:

- EN 60974 / IEC 974 en lo que respecta a la prevencion del operador de riesgos de origen
eléctrico.

- EN 50199 en materia de compatibilidad electromagnética (inmunidad a interferencias con
respecto a los aparatos eléctricos que funcionan en las proximidades del generador).

NIPPON GASES declina toda responsabilidad en caso de modificaciones del equipo de soldadura,
efectuadas por el cliente o por terceros, sin autorizacion escrita aprobada por el constructor mismo.

Nippon Gases S.L.U. se reserva el derecho de modificar sus aparatos sin previo aviso. Las ilustraciones,
descripciones y caracteristicas no son contractuales y no comprometen la responsabilidad del
constructor.
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2. SEGURIDAD

ES
Elincumplimiento de las siguientes normas de seguridad puede provocar accidentes potencialmente
mortales.
Disposiciones para prevencion de accidentes.
- Antes de iniciar las operaciones de soldadura, pongase la ropa de proteccion
c € establecida, por ejemplo, guantes protectores de soldador.

- Protejase los ojos y el rostro con la proteccion apropiada a la radacion de la
soldadura.
Los choques eléctricos pueden ser mortales.

- Estamaquinadebe serconectadaatomas contierra. Notocar enlas partes activas
de la maquina.

A - Antes de cualquier intervencion, desconecte la maquina de la red eléctrica.
Solamente personal calificado debe intervenir en estas maquinas.

- Verifique siempre el estado del cable de alimentacion.

Esindispensable proteger los 0jos contra las radiaciones del arco eléctrico. Utilice una
pantalla de soldadura con un filtro protector adecuado.

El equipo de soldadura solo puede ser abierto po personal técnico autorizado.

Antes de abrir el equipo de soldadura desonecte la clavija de conexionalared. Lasimple
desonexion del aparato no basta. Espere 2 minutos, para permitir que los
condensadores se descarguen.

Tambien el contacto con bajas tensiones puede provocar un“shock”y por consiguiente,
unaccidente, asi pues:

- Tome precuacuiones contra posibles caidas, por ejemplo, de adamios o escaleras
sitrabajas en altura

- Durante la soldadura, manupule de manera apropiada, y solo para el fin previsto, la
pinza de masa, la pistola de soldar la pieza en montaje. No toque con las manos
desnudas la piezas baja tension.

- Procedaalasustituacion de los electrodos sélo con guantes de proteccion secos.

- No utilice cables de masa o de la pistola con aislamiento danado.
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Utilice aspiracion localizada. Elhumo y los gases pueden dafar los pulmonesy provocar
intoxicaciones.

- Norespire los humosy gases
- Mantenga una ventilacion suficiente de aire fresco
- Mantenga lejos de lazona de radiaciones del arco, posibles vapores de disolventes.
- A causa de la radiacion ultravioleta los vapores de hidrocarburos clorados pueden
transformarse en oxicloruros de carbono toxicos.
Riesgo de incendio o explosion.
- Retirar todos los productos explosivos o inflamables de la zona de soldadura;
- Comprobar que existe cerca de estazona un numero suficiente de extintores;

- Comprobar que las chispas proyectadas no podran desencadenar un incendio,
recordar que estas chispas pueden reavivarse varias horas despueés del final de la
soldadura.

Las partes calientes pueden provocar quemaduras. La pieza de trabajo, las
proyecciones y las gotas estan calientes. Utilice guantes, delantales, zapatos de
seqguridad y otros equipos de seqguridad individual.

- Las pieza, las salpicadurasy las gotas de metal estan calientes:

- Mantenga a ninos y animales lejos de la zona de trabajo. Su comportamiento es

imprevisible.

@ - Conserve lejos de la zona de trabajo los contenedores con liquidos inflamables o
explosivos. Hay riesgo de incendio y explosion. Nunca trabaje sobre un bidon
cerrado.

- Durante la soldadura o el corte, no caliente gas, polvo o liquidos explosivos.

- Existe peligro de exposion, incluso las sustancias aparentemente inocuas en
contenedores cerrados pueden generar en caso de que calientes, una sobrepresion
con riesgo de explosidn.

Los campos electromagnéticos generados por maquinas de soldadura pueden causar
interferencias a otros dispositivos. Pueden afectar marcapasos cardiacos.

>

Las botellas de gas pueden explotar (soldadura MIG o TIG). Es indispensable cumplir
todas las normas de seguridad con relacion a los gases.
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2.1. Prescripciones de seguridad

Respete las instrucciones de seguridad del presente manual, anteriormente descritas.

Antes de conectar el generador a la red de distribucion de energia eléctrica es necesario comprobar:

Que la tension se halle comprendida entre las variaciones +10% del valor nominal indicado en la
chapa de los datos.

Que la instalacion eléctrica tenga una eficiente puesta a tierra (tal como esta previsto por las
normas respectivas) para conectar el hilo amarillo/verde de la maquina.

Que la red de distribucion de la energia esté dotada del conductor neutro (neutral conductor)
conectado con puesta a tierra.

Que el generador se encuentre colocado en un lugar seco y bien ventilado.

Durante el uso de la soldadora, constatar que en el ambito de trabajo, hayan sido tomadas las siguientes
precauciones:

Evitar que ninguna pieza metalica pueda entrar accidentalmente en contacto con los cables de
alimentacion;

Poner a tierra las partes metalicas que se encuentran al alcance del operador;
Alejar los productos inflamables;

Fijar los tubos de gas para soldar de manera adecuada para evitar que puedan golpear o ser
golpeados en forma abrupta o entrar en contacto con el circuito de soldadura;

Conectar el cable masa del circuito de soldadura con el punto mas cercano alazonaenlaque se
realiza la soldadura misma, con el objeto de disminuir el recorrido de la corriente y los riesgos
correspondientes;

Constatar el perfecto estado de las pinzas y de los cables eléctricos que constituyen los
circuitos de alimentaciony de soldadura.

El operador ademas, debe atenerse a las siguientes normas de conducta:

No conectar en serie 0 en paralelo generadores para soldadura;

En caso en el que dos o mas operadores procedan a soldar en piezas eléctricamente
conectadas, se les recomienda desempenar la tarea a distancia adecuada y que un operador no
toque simultaneamente las dos pinzas arcoaire o las pinzas portaelectrodo;

No apoyar la pinza arcoaire o la pinza portaelectrodo en superficies metalicas para evitar que €l
equipo se ponga en marcha involuntariamente;

Vestir prendas aisladoras de electricidad.

En casos en que seanecesario colocar el generador en ambientes con alto riesgo de descargas
eléctricas, se recomienda la conexion a la red de alimentacion por medio de un interruptor
diferencial de gran sensibilidad (corriente de desenganche 30 ma, tiempo de aplicacién 30 ms).

Dichos ambientes pueden ser:

Lugares con limitada libertad de movimientos, que impiden que el operador pueda efectuar la
soldadura en posicionrecta

Lugares rodeados por superficies conductoras con riesgo de ser puestas en contacto de manera
involuntaria

Lugares mojados, humedos o calientes.
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2.2. Procedimiento por arco aire (arc-air) y datos técnicos

Este procedimiento emplea un arco eléctrico que se da entre un determinado electrodo de grafito,
revestido de una fina capa de laton, y la pieza a trabajar. El electrodo esta alimentado con corriente
continua.

Elarco funde localmente el metalyun chorro de aire comprimido a 5+8 bar, realiza el barrido del material
fundido.

El aparato esta compuesto por una pinza arco aire para el electrodo de grafito, que viene unida al polo
positivo del generador, y una valvula, accionada por un pulsador en el mango de la pinza, que controla el
aire comprimido. Las tenazas de la pinza son moviles y permiten posicionar en cualquier angulo, el
electrodo de grafito, respecto al mango. Dos chorros de aire salen de la cabeza de la pinza en cada lado
del electrodo de grafito, paralelamente a éste, y convergen en el punto en el cual el arco esta encendido
parabarrer con el aire, el metal fundido. Para enfriar la pinza, el aire circula por su interior.

La siguiente tabla indica la intensidad de corriente para utilizar en funcion de los diferentes diametros
del electrodo; se debe tener presente que los mejores resultados se obtienen utilizando para cada
electrodo la maxima intensidad.

Corriente (A)
Didmetro electrodo (mm)
Minima Méaxima
4 100 150
5 150 250
6 250 350
8 350 450
10 450 600
13 800 1000
16 1000 1250
19 1250 1600

Los extremos se quedan recubiertos por un extracto de 6xido y de carburo a eliminar sucesivamente
mediante amoladura por una profundidad que, si esta bien realizada, no supera 1Tmm.

El procedimiento se utiliza sobre todo para realizar limpiezas y levantar cordones de soldadura. Sin
embargo, como procedimiento de corte, es poco utilizado a causa de las excesivas irregularidades de
las superficies de los extremos obtenidos.

Las personas situadas en la proximidad del soldador deben estar protegidas por la interposicion de
pantallas proteccion anti UV y si es necesario, por una pantalla de soldadura provista del filtro protector
adecuado (NF S 77-104- por. A 1.5).
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3. SOLDADURA ARCO SUMERGIDO: PROCEDIMIENTOS Y DATOS TECNICOS

La soldadura por arco sumergido es un procedimiento de hilo continuo en el cual la proteccion del arco
eléctrico esta asegurado por un flux granular distribuido alrededor del mismo arco. Se utiliza para la
soldadura de aceros comunes, de baja aleacidny al niquel-cromo. El flux cubre el bafio fundido y el metal
base en proximidad ala union durante la soldaduray porlo tanto elarco eléctrico no es visible. Una parte
delflux se fundeyreacciona quimicamente con el bano de soldadura: ésto es laque constituye la escoria
que recubre el cordony que posteriormente es extraida.

La necesidad de tener un flux distribuido en la uniény el notable volumen del bano fundido obliga que la
soldadura por arco sumergido pueda ser efectuada solo para uniones de tipo a testa o aangulo. Esta se
adapta exclusivamente a los procedimientos de tipo automatico: simultaneamente tiene que haber un
mecanismo que traslade lateralmente la antorcha manteniendo rigurosamente constante su distancia
de la pieza que se debe soldar y un mecanismo de arrastre que haga avanzar el hilo.

Enlafigura esta representado el esquema de principio de un equipo y son descritos a continuacion los
componentes fundamentales.

® ® ® ®

@ SRR Bk o @ R B @

I 8 == S | 8 = oS

1) Generador

2) Dispositivo de arrastre del hilo

3) Devanadera portabobina

4) Antorcha

5) Piezaasoldar

B) Deposito para el flux

7) Dispositivo de recuperacion del flux

La caracteristica principal de la soldadura por arco sumergido esta en la posibilidad de emplear
corrientes con densidades bastante elevadas; por esto ofrece una alta productividad y una notable
capacidad de penetracion del material a soldar.

Estas caracteristicas la hacen particularmente adecuada para operar en medios y grandes espesores.

La soldadura por arco sumergido esta caracterizada de tres parametros fundamentales: corriente (A),

10
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tension(V), y velocidad de soldadura(cm/min).
Para obtener una soldadura de determinadas caracteristicas es necesario ajustar estos parametros. Al
hacer esto se deben tener presentes las siguientes indicaciones de principio:

- Lacorriente de soldadura determina la velocidad de depdsito de material o de fusion del hilo, la
profundidad del bano de fusion (o penetracion) y la cantidad de material de base fundido.
Normalmente se utiliza la corriente continua en configuracion de polaridad inversa (antorcha
conectada al positivo, pieza a soldar al negativo) con el fin de maximizar la velocidad de deposito.

- La corriente alterna confiere una velocidad de depdésito inferior pero tiene la ventaja de no
provocar problemas de soplo magnético.

- Latension de soldadura determina la anchura del cordon de soldadura: al aumentar el voltaje,
aumenta la anchura del mismo (el cual toma un aspecto mas “untado”).

- Lavelocidad de soldaduradeterminala dimension global del bafo de fusion que se hace siempre
mas pequeno al aumentar la velocidad misma. Es una buena norma no exceder en la velocidad
de soldadura para evitar que surjan los siguientes problemas: superficie irregular, incisionesy
porosidad en el cordon de soldadura.

Los parametros ejecutivos en la preparacion de los materiales, en la soldadura por arco sumergido, son
diferentes seqgun el tipo y la importancia de la construccion: los comunes trabajos de carpinteria
metalica aprovechan de la fuerte penetracion del procedimiento para reducir el nUmero de pasadas 'y
hacer economica la soldadura mientras las construcciones delicadas de caldereria son realizadas de
manera mas atentay costosa. Enlas tablas 1y 2 se indican algunos ejemplos de soldadura que utiliza la
técnica de la penetracion fuerte; en las tablas 3y 4 se indican otros ejemplos que utilizan la técnica a
pasadas multiples.

Se hace notar como para la técnica de pasadas multiples se emplean intensidades de corrientes
menores, bordes mas pronunciados y un nimero mayor de pasadas. Ademas esta sequnda técnica a
menudo requiere un procedimiento manual (ej: eléctrodos revestidos) en la primera pasada a fin de
evitar hendiduras y la continuacién al revés esté precedida de una cuidadosa operacion de arco aire
(ARC-AIR). El resultado final es una unién de cualidades metallUrgicas superior respecto a la técnica
anterior.

7\ NIPPON 11
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Espesor Preparacion 2 Hilo Nr. Tensién Intensidad Velocidad
P P (mm) Pasadas (V) (A) (cm/min)
) 1 28 320 65
5 9 12 S 32
— 2 30 400 65
Pantun. Y
1 32 400 60
79 7% 9 32
— 2 34 500 60
1 1 32 500 60
P
¢ 3 2 34 650 60
T 1 32 550 55
. TN 2
— 2 34 700 55
’1"‘\ 1 34 750 50
18 < 9 4.0
2 2 35 750 50
1 32 500 45
16 3.2
2 34 600 35
1 32 550 47
2 33 600 40
3 32 550 45
22 4.0
4 33 600 40
3.2 1-2 32 600 60
3-4 32 600 50
5.0 5-14 32 800 60
b5

12



Espesor
(mm)

3

16
20

25

Preparacion

@ Hilo
(mm)

3.2

Tension
(V)

25
27+28
28+33
29+35
31+35
31+35

55
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Intensidad  Velocidad

(A)
350+400

500+550

650+700
750+1000
950+1050
1050+1080

1100

(cm/min)

90+140
80+100
55+60
45+55
22+25
17+20

10+13

Tab.2 - Soldadura de juncion a T con cordones de angulo en plano para construcciones en carpinteria metalica.

Espesor

10

38

Preparacién

60°

*Manual con electrodos revestidos
Tab.3 - Ejemplos de soldadura automatica por arco sumergido a pasadas multiples de union a testa para

construcciones particularmente solicitadas.

)
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2 Hilo Nr.
(mm) Pasadas

‘I*

4 7+8

10
1M-12
13-19

Tension

(V)

28

50

32
32
32
32
32
32
32
32

Intensidad Velocidad

(A)

105
350

450

170
520
550
600
650
550
530
550
600

(cm/min)

40

45

60
50
48
b5
b5
b5
bb
62

13
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Espesor Preparacion 2 Hilo Nr. Tensién Intensidad Velocidad
P P (mm) Pasadas (V) (A) (cm/min)
16 -33.5 { / I\’ 3.2 1-7 28 500 50
1 34 500 52
3.2
“ s 2 34 600 40
w e N, - 3 34 750 45
38 Wj ' 4-14 32 750 35

Tab.4 - Ejemplos de soldadura automatica por arco sumergido a pasadas multiples de union en T para
construcciones particularmente solicitadas.

Relativamente a la soldadura de union en ‘T descrita en la tabla 2 se hace notar que en el caso que no
sea posible mantener la posicion de cordon de angulo en plano, o sea, que se deba adoptar la posicion
de plano-frontal, es necesario disminuir sensiblemente la corriente para evitar que el bano fundido se
deposite en la placa horizontalmente dando lugar a un‘perfil a saco’y a una incisién en la placa vertical.
Puede ser Util a tal propdsito centrar el punto de contacto del hilo no exactamente sobre el punto de
angulo sino algun milimetro separado en la placa horizontal.

Veamos dos variantes del procedimiento de soldadura por arco sumergido :

1)

14

La soldadura por hilos paralelos (Twin-arc) utiliza dos hilos alimentados por un so6lo equipo y
arrastrados simultaneamente por un unico motorreductor. La corriente de soldadura se reparte,
porlo tanto, sobre los dos hilos (normalmente se mantiene una distanciad 5a 10 mm entre el eje
de los dos hilos). Pueden ser adoptadas tres posiciones de los hilos respecto a la direccién de
soldadura:

- A secuencias (un hilo sigue al otro): con este método se aumenta la velocidad de
ejecucion (hasta el 50%), mientras que permanece inalterada la penetracién del
material.

- Transversal (hilos apareados respecto a la direccion de soldadura): con este método se
obtiene unbano de fusion alargado, permitiendo soldar también bordes con distancia de
1-2 mm por ejemplo a causa de irregularidades. La velocidad de ejecucion se queda
inalterada respecto al proceso estandar, pero disminuye la penetracion del material a
soldar. Semi- transversal, esta técnica permite obtener caracteristicas intermedias
respecto alas anteriores.

La soldaduraamas hilos(tandem) permite incrementar notablemente la velocidad de soldadura.
Latécnica consiste en poner en secuencia dos o mas hilos a una distancia de aproximadamente
unos 30 mm y todos alineados en la misma direccion de soldadura. Por motivos debidos a
perturbaciones reciprocas entre los arcos eléctricos, se alimenta el primer hilo con corriente
continua (antorcha conectada al positivo)y los sucesivos con corriente alterna. Se obtiene asi
que la velocidad de deposito esta multiplicada por el nimero de hilos usados.
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4. INSTALACION Y PREPARACION PARA EL FUNCIONAMIENTO

Al instalar la maquina es necesario seguir cuidadosamente las indicaciones precedentes relativas a la
seguridad. La instalacion consiste principalmente en la conexidn del alimentador al generador y de la
conexion del generador a la red.

Conectar el cable de alimentacion a un enchufe con una adecuada transmision de corriente e inserte un
fusible de linea retardado habiendo un valor nominal (en amperios) ligeramente superior al maximo de
corriente absorbida declarado en la tarjeta de datos de la maquina.

Prestar mucha atencion a que el hilo amarillo-verde, correspondiente a la conexion de tierra, esté
correctamente conectado al equipo de puesta a tierra(para garantizar la proteccién del usuario).

Después de lainstalacion, para poner en funcionamiento la maquina, es necesario sequir las siguientes
indicaciones.

Para la soldadura por arco sumergido:

- Unir el alimentador al generador conectando el cable de potencia a las tomas inferiores de la
magquinay al shunt del mismo haciendo atencidn a su completa fijacion.

- Unir, después, el cable de mandos fijandolo a los conectores del generador y a la centralita de
comando del alimentador, prestando atencion a atornillarlos completamente.

- Aplicarla bobina de hilo como descrito en el manual relativo al alimentador.

- Conectar el cable masa al generadory a un punto adecuadamente limpio de la pieza a soldar.

4.1. Parael arco aire (ARC-AIR)

Unir la pinza arco-aire y el cable masa al generador fijando los cables de potencia a las conexiones
inferiores en la maguina haciendo atencidn a su completa fijacion.

4.2. Descripcion de funcionalidades y mandos

Conreferenciaalas figuras de esta pagina, se describen a continuacion los mandosy las visualizaciones
de control.

, EEAY,
EEEL
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El encendido de la maqguina se obtiene girando en posicion ON el interruptor general ‘1" ubicado en la
ES parte frontal de la maquina. El encendido viene sefalado por la luz piloto 2".

5.

El potenciometro ‘3 regula el valor de tensidn en la salida al generador.

El selector 5" permite escoger si reqular en el panel de control (potenciémetro ‘2’) o también
mediante el mando a distancia.

El selector 4’ permite escoger el tipo de soldadura: ARC-AIR 0 ARCO SUMERGIDO.

El led rojo 7 indica la presencia de tension en salida. En ARC-AIR la tension de trabajo esta ya
presente en las abrazaderas de salida.

Laintervencion de la proteccion térmica viene senalado por el encendido del led ‘6.

Los valores de tension de arco y corriente de soldadura se indican en la pantalla digital ‘8.

POSIBLES ANOMALIAS DEL GENERADOR

A continuacion se detallan las anomalias que con mas frecuencia se pueden verificar en la utilizacion
de un generador D-1002/B-1502 y la indicacion de las posibles causas.
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1.

Arco inestable, falta de potencia de arco aunque si esta requlada al maximo: la maquina
funciona en monofase. Verificar el estado de los siguientes componentes:

- Cable de alimentacion
- Teleruptor de potencia
- Primario del transformador

Falta completa del arco en la soldadura. Verificar los circuitos de potencia del generador en
este orden:

- Cable masa, tomas de potencia, secundario del transformador, reactancia de nivelacion.
El ventilador no funciona:

- Controlar el fusible F1

Elalimentador TR/A no funciona:

- Controlar el fusible F3

- Verificar el transformador auxiliar y eventualmente sustituirlo.

Elaspirador del flujo en el alimentador no funciona:

- Controlar el fusible F4

- Verificar el transformador auxiliar y eventualmente sustituirlo.
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Repuestos generador D-1002 / D-1502
Iltem Descripcion / Description D1001 D1502 Ref.

1 Panel mandos frontal / Front control panel 1 1 5500019
2 Parrilla frontal / Front grid 1 1 5500013
3 Panel mavil con cremallera / Hinged panel 1 1 5500075
4 Chasis/ Frame 2 2 5500017
5 E:tr;lil Slzizrior para tomacable / Rear panel for : : 5500025
6 Parrilla posterior / Rear grid 1 1 5500014
7 Suporte lateral / Lateral support 2 2 5500121
8 Base / Bottom panel 1 1 5500031
9 Panel lateral / Lateral panel 2 2 5500051
10 Tapa/Topcover 1 1 5500061
11 Panelintermedio / Middle panel 1 1 5500137+5500135
12 Portalampara amarillo / Lamp holder, yellow 1 1 0040405

Portalampara verde / Lamp holder, green 1 1 0040407

Portalampara rojo / Lamp holder, red 1 1 0040400

Luz piloto 24V / Pilot lamp, 24V 4 4 0040402
18 Targetalogica/ Logic board 1 1 0050022

Targeta logica/ Logic board 1 1 0050023
14 Portafusible / Fuse holder 4 4 0040321

Fusible 3,15A / Fuse, 3.15A 1 1 0040350
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Fusible 6,3A/ Fuse, 6.3A

Fusible 10A/ Fuse, 10A

Fusible 16A / Fuse, 16A

Desviador 2 vias / 2-way switch

Desviador 3 vias / 3-way switch
Potenciometro 2kbW / Potentiometer, 2kbW
Manopla 236 / Knob, 336

Interruptor / Switch

Tomacable PG 36/ Cable clamp, PG 36

Tuerca PG 36 / Nut, PG 36

Cable alimentacion 4x25 mm2 / Input cable, 4x25
mm?2

Conector hembra 9 polos/ 8-pin connector, female
Ventilador 222 / Fan, 8222

Transformador auxiliar / Auxiliary transformer

Transformador de potencia 1000A / Power
transformer, 1000A

Transformador de potencia 1500A / Power
transformer, 1500A

Reactancia completa 1T000A / Reactance 1000A,
complete

Reactancia completa 1500A / Reactance 1500A,
complete

Shunt 400A/150mV / Shunt, 400A/150mV
Resistor 10W 700W / Resistor, 10W 700W
Teleruptor/ Contactor

Rectificador PTS30 / Rectifier, PTS30

Rectificador de base PTS350 / Base rectifier,
PTS350

Rectificador PTT1000 / Rectifier, PTT1000
Rectificador PTT1500 / Rectifier, PTT1500
Patilla M8/ Base plate, M8

Aislador M6x40 / Insulator, M6x40
Ventilador ¢150 / Fan, 2150

Ventilador 119x119 / Fan, 119x119

Relé MY2 24V 50Hz AC~/ Relais, MY2 24V 50Hz AC~
Zocalo relé MY2 / Relais base, MY2
Teleruptor C18 / Contactor, C18
Teleruptor C65/ Contactor, C65

KIT VOL-AMP D-1501
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D-1002/ D-1502 ‘

0040351
0040352
0040354
0040M0
0040109
0040148
0040174
0040123
0020240
0020241

0060047

0040286
2401932
2400786

5500290
2722996
5500280

55003580

0041010
2414370
0040181
0030110

0030050

0030074
0030075
0040324
0300045
2727115
2408954
0040194
0040196
0040183
0040187
2467356
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6. ESQUEMA ELECTRICO
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INFORMACION DE CONTACTO

Delegaciones Espana

Galicia Asturias Cantabria
Navarra Aragon Cataluna
Malaga Sevilla Cordoba

Delegaciones Portugal

Lisboa Oporto

y

<

e
T g P

Pedidos
pedidos.soldadura@nippongases.com

soldadura.nippongases.com

D-1002 / D-1502 .

Vizcaya Guipuzcoa
Valencia Murcia
Madrid Valladolid

D
;

8

Consultas
backofficesoldadura@nippongases.com

soldadura@nippongases.com

soldadura.nippongases.com

Soluciones de
soldadura:

Espaia

+34 800181717
+34 81453 30 00

Portugal +351220107 540

NIPPON
GASES

Welding & Cutting
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