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Las máquinas PROMIG RT son equipos electrónicos con regulación por tiristores  para
la soldadura MIG-MAG manual con mando a distancia.

Los equipos están compuestos por:

Grupo de potencia:
Generador de tensión constante de característica horizontal, constituido por
transformador de potencia, rectificador de tiristores, inductancia de estabilización
del arco, sistema de encendido de los tiristores, contactor, ventilador, interruptor
de conexión y transformador de control.

Cables de interconexion
Constituyen el enlace entre grupo de potencia y la unidad devanadora, mediante
el cable de potencia positivo, el cable de señales, el tubo de gas y los conectores
rápidos, (opcionalmente tubos de refrigeración antorcha).

Unidad de arrastre de hilo
Cconstituida por el sistema de arrastre de hilo de doble tracción, motorreductor
con control tacométrico, conector centralizado de antorcha, electroválvula de
gas, flotámetro de gas, voltímetro, amperímetro, y circuitos de  variación de
velocidad y control de secuencia.

Version Carrete hilo Peso /Diametro
RTA Exterior 15kg/ 300mm
RTS Interior 15kg/ 300mm
RTM Interior 5 kg/ 200 mm
Micro-DEV Exterior 15kg/ 300mm

5 kg / 200mm

PROMIG RTA con devanadora para carrete exterior de 15 kg.

1. INTRODUCCIÓN
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PROMIG RTS con devanadora para carrete interior de 15 kg.

PROMIG RTM con devanadora para carrete interior de 5 kg.
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Fig. 2 Vista frontal y trasera equipo soldadura

Fig. 3 Vistas laterales

2. DESCRIPCIÓN DE ELEMENTOS.
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   Fig. 4 Vista en planta

Fig. 5 Vistas unidad devanadora PROMIG RTA
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[1] Cáncamos de elevación.
[2] Fusible primario control.
[3] Fusible motor.
[4] Fusible secundario control.
[5] Indicador de conexión de la máquina.
[6] Interruptor general – conmutador de tensión.
[7] Asa de desplazamiento.
[8A] Salida negativa de soldadura de menor penetración.
[8B] Salida negativa de soldadura de mayor penetración.
[9] Ruedas equipos.
[10] Soporte giratorio unidad de alimentación hilo (opcional).
[11] Interruptor de refrigeración (solo equipos con refrigeración).
[12] Cadena sujeta botella.
[13] Cable de alimentación eléctrica.
[14] Plataforma botella gas.
[15] Conexión salida de agua a equipo.
[16] Conexión entrada de agua a equipo.
[17] Conexión entrada gas.
[18] Conector rápido de gas para unidad devanadora.
[19] Conector de señales para unidad devanadora.
[20] Salida positiva de soldadura.
[21] Tapón del depósito refrigeración (solo equipos con refrigeración).
[22] Ventilador de refrigeración máquina.
[23] Ventilador de unidad de refrigeración (solo equipos con refrigeración).
[24] Bomba unidad de refrigeración (solo equipos con refrigeración).
[25] Depósito del agua (solo equipos con refrigeración).
[26] Presostato (solo equipos con refrigeración).
[27] Shunt para medida de intensidad de soldadura (amperímetro).
[28] Motor ventilador.
[29] Ruedas traseras.
[30] Ruedas delanteras.
[31] Inductancia de estabilización de arco.
[32] Transformador de potencia.
[33] Rectificador de soldadura.
[34] Transformadores de control.
[35] Contactor de cambio de tensión estrella/triángulo (potencia)
[36] Tarjeta SCR-1.
[37] Radiador (solo equipos con refrigeración).
[38] Desagüe.
[39] Resistencia de carga.
[40] Condensador ventilador.
[41] Regleta de tierra.
[42] Brida para cable de línea.
[43] Bornes de conexión de cable de línea.
[44] Entrada de hilo a unidad devanadora.
[45] Selector 2 tiempos o 4 tiempos
[46] Amperímetro.
[47] Voltímetro.
[48] Regulador velocidad de hilo.
[49] Regulador tensión de soldadura.
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[50] Conector centralizado de antorcha.
[51] Regulador de caudal de gas.
[52] Caudalímetro.
[53] Eje soporte carrete de hilo.
[54] Conector para interconexión unidad devanadora-máquina.
[55] Control electrónico CVH-5.
[56] Regletero unidad devanadora.
[57] Motor reductor de arrastre de hilo.
[58] Control electrónico MIG-4.
[59] Control electrónico VIS-1.
[60] Transformador de control unidad devanadora.
[61] Borne de entrada de potencia macho.
[62] Electroválvula de gas.
[63] Grupo de tracción de hilo.
[64] Asa unidad alimentación hilo

- Durante la soldadura con arco eléctrico el hilo electrodo o algunos componentes de la
antorcha pueden estar bajo tensión eléctrica, por tanto es necesario que el operario esté
protegido contra cualquier tipo de contacto eléctrico.

- No se efectuarán trabajos de soldadura o corte en lugares encharcados, engrasados o
con humedad abundante.

- Se comprobará siempre la buena conexión de la toma de tierra del banco de trabajo y
del equipo a la toma de tierra de la red de alimentación.

- Antes de proceder a cualquier operación de soldadura se revisarán los cables de
soldadura y el cable de alimentación del equipo, observando que no presenta daños ni
defectos de aislamiento.

- Antes de efectuar cualquier intervención en el interior del equipo, se desconectará la
línea de alimentación eléctrica exterior.

- No se utilizarán nunca los cables de soldadura, ni el cable de alimentación de la red
eléctrica, ni el cable de la pistola de soldadura, ni los cables de los alargos de
interconexión para tirar o desplazar el equipo.

- Queda totalmente PROHIBIDO trabajar con el equipo si su carcasa se hubiese
deformado como consecuencia de haber recibido impactos importantes, lo cual
podría haber comunicado la caja con circuitos internos sometidos a potencial
eléctrico.

3. CONDICIONES DE SEGURIDAD

3.1 Prevención de contactos eléctricos.
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- Para prevenir el efecto dañino de los humos y el polvo que se producen durante las
operaciones de soldadura, se trabajará en lugares bien ventilados y se instalarán
extractores de humos cerca de las zonas de trabajo.

-  Se prestará especial atención a los humos tóxicos que se pueden producir en la
soldadura de partes barnizadas, engrasadas, o con presencia de disolventes. También en
la soldadura de metales revestidos galvánicamente o con componentes de Zinc, Cadmio,
Mercurio, Plomo o Berilio.

- Es imprescindible el empleo de guantes de protección para ambas manos, así como
calzado con suela aislante.

- Ninguna parte del cuerpo del operario debe quedar desnuda, para evitar quemaduras
por rayos, o contactos eléctricos con el circuito de soldadura. Se adoptarán también
protecciones para evitar los efectos nocivos de la radiación originada en el arco. Por
todo ello se utilizarán delantales de cuero, guantes de cuero, polainas, zapatos y cascos
de protección inactínica adecuados.

-  Se adoptarán las precauciones necesarias para que la radiación no alcance al personal
existente en los alrededores.

- No se apoyarán nunca las pinzas portaelectrodos o pistolas de soldadura sobre
superficies metálicas conectadas al circuito de masa, con lo que se evitarán posibles
cortocircuitos que podrían producir quemaduras.

- La masa del circuito de soldadura se conectará lo más próximo posible al punto de
trabajo.

- Nunca se manipulará el sistema de tracción de hilo con el equipo conectado. Para
intervenir manualmente en el sistema de tracción de hilo, desconectar el equipo
mediante el interruptor de conexión general.

- Para la elevación del equipo en operaciones de transporte, se utilizarán los cáncamos
previstos en la parte superior, o bien mediante un palet por la parte inferior. Nunca se
utilizarán para ello las manetas frontales de desplazamiento. La elevación del equipo
mediante los cáncamos se efectuará siempre sin haber retirado las tapas laterales.

3.2 Humos.

3.3. Rayos y quemaduras.

3.4 Manipulación del equipo.
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EQUIPO PROMIG
300 RT

PROMIG
500 RT

TENSIÓN NOMINAL 3 * 220V/380V, 50 Hz
CORRIENTE MÁXIMA DE SOLDADURA 300 A 500 A
FACTOR DE MARCHA 60% 60%
CORRIENTE PERMANENTE AL FM 100% 232 A 387 A
REGULACIÓN DE CORRIENTE 40 A ... 300 A 45 A ... 500 A
TENSIÓN SECUNDARIA EN VACÍO 15 V ... 52 V 15 V ... 52 V
CONSUMO DE RED A 220 V 51 86 A
CONSUMO DE RED A 380 V 30 50 A
POTENCIA MÁXIMA ABSORBIDA  (FM 60%) 20 kVA 32 kVA
POTENCIA ABSORBIDA (FM 100%) 16 kVA 25 kVA
DIMENSIONES EQUIPO POTENCIA 510* 1110 * 930 mm
PESO EQUIPO 200 kg 216 kg
AISLAMIENTO CLASE H
GRADO DE PROTECCIÓN IP23
SALIDAS DE MASA 2
SECUENCIA GATILLO 2 tiempos / 4 tiempos
CAUDAL GAS 1...30 l/minuto
AMPERÍMETRO 300A, 60 Mv 600A, 60 mV

UNIDAD TRACCIÓN HILO RTA RTS RTM Micro DEV
DIMENSIONES  (mm) 300*

410*
560

245*
450*
610

210*
350*
525

PESO (kg) 20
VELOCIDAD DE HILO 1...18 m/min 1...20 m/min
CONTROL MOTOR Dinamo Tacométrica Encoder
FLOTAMETRO GAS Bola mecànica Digital
AMPERÍMETRO Digital Con memoria
VOLTÍMETRO Digital Con memoria
PROGRAMAS NO 5
POTENCIA MOTOR 96W
SISTEMA DE ARRASTRE 4 rodillos
PESO INTERCONEXIÓN 50m 44 kg

4. CARACTERÍSTICAS TÉCNICAS.
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El equipo se situará de manera que no se obstaculice el aire de refrigeración interior.
Para ello se tendrá en cuenta que el aire es absorbido por la parte frontal y es expulsado
por la parte trasera.

El equipo se situará lejos de las zonas de trabajo que puedan desprender suciedad, polvo
metálico o humedad. En especial cuando se efectúen operaciones de amolado se evitará
que las proyecciones metálicas puedan incidir sobre el equipo.

Antes de efectuar la conexión a la red eléctrica se comprobará que la tensión de la red
coincide con la tensión del equipo.  El equipo dispone de un conmutador de conexión
situado en el panel frontal mediante el cual se puede conectar el equipo a 220V o 380V.
Existe un tornillo de bloqueo que debe situarse de tal manera que no se puedan efectuar
una conexión a una tensión distinta a la disponible en la red.

El equipo se conectará a una red trifásica suficientemente dimensionada de acuerdo con
los datos eléctricos indicados en el apartado de características técnicas.

ES IMPRESCINDIBLE conectar la toma de tierra del equipo a la toma de tierra de
la acometida eléctrica (conductor amarillo/verde).

La línea de suministro de fluido eléctrico estará equipada con dispositivos de protección
contra sobreintensidad tipo magnetotérmico y dispositivos de protección contra
contactos indirectos tipo diferencial. El calibre de los dispositivos de protección se
dimensionará teniendo en cuenta los datos indicados en el capítulo de características
técnicas.

La conexión del equipo a la red eléctrica se efectuará de conformidad con los
reglamentos de baja tensión o disposiciones legales vigentes, por personal debidamente
autorizado.

5. INSTALACIÓN

5.1 EMPLAZAMIENTO

5.2. SELECCIÓN DE TENSIÓN.

5.3. CONEXIÓN A LA RED.
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Para la puesta en servicio del equipo se procederá de la siguiente forma:

- Conectar el tubo de suministro de gas en el racor de entrada de gas situado en el panel
trasero.

- Conectar el cable de masa de soldadura (negativo), asegurando que exista un buen
contacto, tanto en el borne de la máquina como en la pieza a soldar. Existen dos
conectores de salida de potencial negativo; seleccionar el de mayor penetración [8A] o
el de menor penetración [8B] en función de la característica de soldadura deseada.

- Conectar los cables de interconexión en el equipo y en la unidad devanadora, mediante
los conectores rápidos de potencia, señales y gas.

- Montar la pistola de soldadura en el conector centralizado ubicado en la unidad
devanadora.

- Colocar el carrete de hilo en la devanadora. Ajustar el freno mediante el tornillo
situado en el eje de la devanadora.

- Colocar los rodillos adecuados en el sistema de tracción de hilo en función del
diámetro de hilo de soldadura. Pasar el hilo de soldadura a través de los rodillos de
arrastre hacia el conector de la antorcha.

- Cerrar las palancas de presión de los rodillos ajustando la presión necesaria para que
no patine el hilo en condiciones normales de trabajo.

- Colocar los accesorios de la antorcha adecuados para el trabajo a realizar, instalar el
tubo de contacto del diámetro correcto en función del diámetro del hilo.

- Seleccionar el modo de funcionamiento 2t (simple) ó 4t (señal mantenida
automática).

- Pulsar el gatillo de la antorcha para introducir el hilo a través de la sirga en la antorcha
hasta que salga el hilo por el extremo del tubo de contacto.

- Ajustar el caudal de gas de soldadura mediante el regulador de caudal del
caudalímetro (flotámetro).

- Seleccionar los parámetros de tensión de soldadura y velocidad de alimentación de
hilo mediante los potenciómetros de selección.

- Antes de iniciar la soldadura sobre la pieza de trabajo adoptar las medidas de
protección indicadas en el capítulo de condiciones de seguridad.

- En estas condiciones el equipo queda preparado para soldar.

6. PUESTA EN SERVICIO.
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En este modo de trabajo hay que mantener pulsado el gatillo durante todo el tiempo de
soldadura. Para ello colocar el selector de la unidad devanadora en la posición 2t.

Al pulsar el gatillo se activa la electroválvula de salida de gas. Después de un tiempo de
PRE-gas se activan el contactor de habilitación de tensión de soldadura y disparo de
tiristores, y el motor de arrastre de hilo. Normalmente el tiempo de PRE-gas está
seleccionado a  cero, por lo que gas, tensión e hilo se activan simultáneamente.

Manteniendo el gatillo pulsado se puede efectuar el cordón de la longitud deseada.

Al llegar al final del proceso, soltar el gatillo de la antorcha, manteniendo todavía la
posición final. En este momento se para inmediatamente el motor de arrastre de hilo. Al
cabo de un tiempo se corta la tensión de soldadura. Este tiempo (burn-back) durante el
cual todavía hay tensión sirve para quemar la parte final del hilo y evitar que se quede
pegado a la pieza. Al cabo de un tiempo se corta el flujo de gas. Este tiempo POST-gas
durante el cual todavía hay salida de gas sirve para proteger el final del cordón de
oxidaciones y evitar la aparición de poros.

Los tres temporizadores de PRE-gas, Burn-Back y POST-gas, están preajustados de
fábrica. Opcionalmente se pueden ajustar accediendo al control electrónico ubicado en
el interior de la unidad devanadora. Los tres potenciómetros de ajuste quedan
perfectamente visibles al quitar la tapa superior, siendo de fácil ajuste.

En este modo de trabajo solamente es necesario efectuar un impulso en el gatillo para
iniciar  o parar el proceso. Para ello colocar el selector  en la posición 4t.

- Primer tiempo. Al pulsar el gatillo, se activa la electroválvula de gas.

- Segundo tiempo. Al soltar el gatillo, se activa el contactor y tiristores de tensión de
soldadura iniciando el arco. El tiempo de PRE-gas no es operativo en este modo de
trabajo. Se puede efectuar la soldadura sin mantener el gatillo pulsado.

- Tercer tiempo. Al llegar al final de soldadura, se pulsa nuevamente el gatillo e
inmediatamente se corta la alimentación de hilo. Al cabo de un tiempo se corta la
tensión de soldadura. Este tiempo (Burn-Back) durante el cual todavía hay tensión sirve
para quemar la parte final del hilo y evitar que se quede pegado a la pieza.

- Cuarto tiempo. Al soltar el gatillo se desactiva la electroválvula de gas. El tiempo de
POST-gas no es operativo en este modo de trabajo.

7. MODOS DE TRABAJO.

7.1  SOLDADURA EN DOS TIEMPOS.

7.2  SOLDADURA EN CUATRO TIEMPOS.

8. INCIDENCIAS.
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A continuación se señalan algunas de las incidencias que podrían presentarse, indicando
sus causas y las soluciones a tomar para remediarlas.

INCIDENCIAS CAUSA POSIBLE SOLUCIÓN
NO FUNCIONA NADA Interrupción en el cable de

alimentación de línea
Verificar y reparar

Fusible del circuito
primario de control fundido

Substituir

Falla una fase Comprobar y reparar
FUNCIONA EL
VENTILADOR PERO NO
SE ILUMINA LA
UNIDAD DEVANADORA

Fusible del circuito
secundario de control
fundido

Substituir

Ha actuado el termostato
del transformador elevando
el factor de marcha

Dejar enfriar equipo

Fallo en la interconexión
entre equipo y devanadora

Comprobar que llega la
alimentación de 27 V a la
unidad devanadora

SE ILUMINA UNIDAD
DEVANADORA PERO
NO HAY  TENSIÓN O
GAS O HILO

Interrupción en los hilos de
señal de la antorcha o
gatillo de señal

Verificar aislamiento y
correcto funcionamiento de
la señal del gatillo

Se ha averiado el circuito
controlador de secuencia
MIG-4

Substituir control central de
secuencia MIG-4

EL HILO AVANZA
IRREGULARMENTE

Insuficiente presión en la
palanca de tracción

Regular la presión correcta

El hilo está fuera del canal
del rodillo

Colocar el hilo en el canal
correctamente

Obstrucción de la sirga de
la antorcha

Substituir la sirga o
limpiarla

El canal del rodillo no
corresponde al diámetro del
hilo

Colocar el hilo sobre el
canal adecuado o invertir el
rodillo o substituirlo

Excesivo freno del carrete
de la devanadora

Destornillar freno

Hilo oxidado, mal
enrollado, mal cobreado o
espiras entrelazadas

Colocar carrete de hilo en
perfectas condiciones

Tubo de contacto en mal
estado

Substituir

HAY TENSIÓN Y GAS
PERO NO AVANZA EL
HILO

Fusible fundido de circuito
motor

Comprobar y substituir
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Fallo de alimentación en la
unidad devanadora

Comprobar que a través de
la interconexión llega la
tensión de 48V de motor

Control electrónico CVH-4
averiado

Substituir el variador de
velocidad de motor

El control de secuencia
MIG-4 no activa la función
de salida de hilo

Substituir el controlador de
secuencia MIG-4

EL HILO SALE SIEMPRE
A MÁXIMA
VELOCIDAD

Dínamo tacométrica
desconectada o polaridad
invertida

Comprobar conexión y
polaridad de la dínamo
tacométrica

Control electrónico CVH-4
averiado

Substituir el variador de
velocidad de motor

EL HILO SALE
INDEFINIDAMENTE SIN
PARAR

Función de 4 tiempos
activada

Desactivar mediante
impulso en el gatillo

Control electrónico CVH-4
averiado

Substituir el variador de
velocidad de motor

SOLDADURA POROSA No hay salida de gas o
caudal de gas insuficiente

Comprobar que se activa la
electroválvula. Regular
caudal de gas en flotámetro

Corriente de aire en la zona
de soldadura

Apantallar aire o aumentar
el caudal de gas

El control de secuencia
MIG-4 no activa la
electroválvula

Substituir control MIG-4

HAY HILO Y GAS, PERO
NO  SE ACTIVA EL
CONTACTOR DE
SOLDADURA

Fallo en la interconexión
entre equipo y devanadora

Comprobar conexiones
conectores

El control de secuencia
MIG-4 no activa el
contactor

Substituir control MIG-4

SE ACTIVA EL
CONTACTOR DE
SOLDADURA PERO NO
HAY TENSIÓN

Fallo en el circuito interior
de potencia.

Comprobar funcionamiento
del circuito  interruptor,
contactor, transformador,
rectificador

No hay disparo correcto de
tiristores

Substituir el controlador de
tiristores SCR-11

AL TERMINAR DE
SOLDAR EL HILO
QUEDA PEGADO A LA
PIEZA O AL TUBO DE
CONTACTO

El ajuste de retardo de
corriente no es el correcto

Aumentar el tiempo de
Burn-Back mediante el
potenciómetro del control
MIG-4
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Los equipos PROMIG 500 RT precisan un mínimo mantenimiento

-Limpieza equipo.
El grupo de potencia y la unidad devanadora deberán limpiarse periódicamente, en
función de la polución o condiciones ambientales del entorno de trabajo. En lugares
donde se efectúen trabajos de amolado u otros trabajos que comporten la presencia en el
ambiente de partículas metálicas o líquidas es obligatorio efectuar una limpieza interior
cada mes.

Para la limpieza de la unidad de potencia  o de la unidad devanadora se desconectará el
equipo de la red eléctrica mediante el interruptor exterior de acometida. Se accederá al
interior del equipo quitando las tapas laterales. La limpieza se efectuará mediante
chorro de aire comprimido seco. Se quitará la acumulación de polvo de todas las partes
eléctricas y electrónicas.

- motorreductor.
Se verificará periódicamente el estado de las escobillas del motor y de la dínamo
tacométrica comprobando que existe un buen asentamiento de las escobillas sobre el
colector, y que no existe roce metálico del portaescobillas con el colector.  Se
cambiarán las escobillas cuando sea necesario.

- Sistema de tracción.
Se verificará periódicamente el estado de la canal de los rodillos de tracción de hilo y de
los conductos guía hilos del sistema de tracción. Se substituirán los componentes que
hayan sufrido desgaste.

- Devanadora.
Se comprobará periódicamente la suavidad de freno del carrete devanador, observando
que no presenta discontinuidad de resistencia al giro.

- Contactores y conmutadores.
Se comprobará periódicamente el estado de los contactos de potencia. Se limpiarán los
contactos mediante chorro de aire seco. Se substituirán los contactos o componentes que
hayan sufrido desgaste.

- Cables de interconexión de potencia, señales y gas.
Se revisará periódicamente el estado de las interconexiones comprobando que no
existen defectos de aislamiento eléctrico ni perforaciones en las envolventes de los
conductos.

- Cable de alimentación de línea.
 Se revisará periódicamente el estado del cable de alimentación observando que no
existen defectos de aislamiento eléctrico ni perforaciones en la funda exterior. Se
revisará que el anclaje del cable de línea no ha sufrido desplazamientos.

9. MANTENIMIENTO.
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SUNARC, S.A. ampara la calidad de sus productos con 6 meses de garantía contra todo
defecto de fabricación. Quedan excluidos de la garantía los elementos de desgaste
natural o los daños ocasionados por la mala utilización.

La empresa se reserva el derecho de introducir en cualquier momento, sin poner al día
esta publicación, las modificaciones que por razones técnicas o comerciales crea
oportunas para la mejora y desarrollo de la máquina, así como las derivadas de
adaptarse a los requisitos legales de los diferentes países.
La sociedad tiene reservado el derecho de propiedad. No podrán ser reproducidos, ni
comunicados o puestos a disposición de terceros los datos, esquemas o dibujos, ni se
podrán construir los objetos en ellos representados, sin la autorización expresa de esta
sociedad.

10. GARANTÍA



18

11. ESQUEMA ELÉCTRICO
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NºPIEZ CODIG PIEZA CANT REFEREN

1 51900012 CANCAMO HIERRO 2 M12 DIN 580

2 25050401 FUSIBLE PRIMARIO CONTROL 1 4A 250V FU223
20*5

3 25050800 FUSIBLE MOTOR 1 8A 250V FU227
20*5

4 25050400 FUSIBLE SECUNDARIO CONTROL 1 4A 250V FU223
20*5

5 24023970 PILOTO VERDE TELEMECANIQUE 1 XB2-BV63

5 24023980 LAMPARA INCANDESCENTE TELEMECA. 1 DL1-CE024

6 21711011 CONMUTADOR BIHPLAT PM-500RTA 1 B-7110-70 E FR

6 21020205 CONMUTADOR BIHPLAT PM-300RTA 1 B-202-16 S FR

7 53020120 SOPORTE ASA PLASTICO 4

7 15100020 ALUMINIO TUBO ANODIZADO 2*150
mm

8 20800361 SALIDAS NEGATIVAS DE SOLDADURA 2 70÷95 mm2

10 53094000 SOPORTE GIRATORIO UNIDAD ALIM. HILO 1 800002

11 24023952 INTERRUPTOR GIRATORIO DE MANETA 1 XB2-BD21

11 24023902 CUERPO 1 NC 1 ZB2-BE102

13 20046504 CABLE 0.6/1kV UNE21123 PM-500RTA 3.5 3*16mm2+T (diam
max 20mm)

13 20045004 CABLE 1000V UNE21123 PM-300RTA 3.5 3*4mm2+T (máx
13mm

15 41200110 ENCHUFE RAP RECTUS HEMBRA/PANEL 1 21KBTS06MPX

16 41200110 ENCHUFE RAP RECTUS HEMBRA/PANEL 1 21KBTS06MPX

17 41200010 ESPIGA 1 d4*d7 M12*150

17 41200020 TUERCA RACOR 1 M12*150

17 41200030 RACOR CONEXION REDUCCION 1 1/8"-M12*150

17 41200042 UNION-REDUCCION MACHO DOBLE 1 1/4"-14-12*150

18 41200151 ADAPT RAP RECTUS MACHO/ROSCA 1 21SBAW-10

19 20770010 BASE CONECTOR 10 (W) 1 41501000 HA.10.
AG-LB

19 20770210 CLAVIJA CONECTOR HEMBRA 10 (W) 1 41201000
HA.10.BU.S

20 20800361 SALIDA POSITIVA DE SOLDADURA 1 70÷95 mm2

22 52023730 VENTILADOR EBM-ZIEHL (V) 1 W4E300-CA01-01

23 52022925 HELICE 250mm ALUMINIO 1 HES-250/20

24 42040120 BOMBA REFRIGERACION 1 220V/50Hz
VENT.200mm

12. RECAMBIOS
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25 44020001 DEPOSITO AGUA 5 LITROS 1 5500-R

27 25049601 SHUNT 600A/60mV PM-500RTA 1 REDUCIDO

27 25049300 SHUNT 300A/60mV PM-300RTA 1 d10,5mm

29 52030056 RUEDA ALEX FIJA 2 ZV 2-0875 215kg
d200

30 52030055 RUEDA ALEX GIRATORIA 2 ZV 2-0865, 215kg
d200

31 95000028 INDUCTANCIA PM605/500RT/RT-GM 1

31 95000014 INDUCTANCIA PROMIG-350/300RT 1

32 95000094 TRANSFORMADOR PROMIG 500RTA 1

32 95000013 TRANSFORMADOR PROMIG-300RT 1

33 26801150 RECTIFICADOR CONTROLADO ON/OFF 1 PTH/150SN
(3TH+3DIODE)

33 26810500 RECTIFICADOR HEXAFASICO PM-500RTA 1 500/600A 60%

33 26810300 RECTIFICADOR HEXAFASICO PM-300RTA 1 300A 60%

34 23201432 TRAFO (0-220V/0-16V) 3 30VA 50Hz

34 23201633 TRANSFORMADOR 50VA 50/60Hz 1

35 23000205 CONTACTOR 24V/50Hz 1 CL04A310M
III+NA

35 23000100 CONTACTOR AUXILIAR 220V/50Hz 1 RL4RA040T

35 23000110 CONTACTO AUXILIAR NC 3 BCLF01

36 93025001 CONTROL ELECTRONICO KSCR1 1

37 97000047 CONJUNTO RADIADOR S-40 1

38 43010010 TUBO MALLAFLEX TRANSPARENTE 600mm d10 INT.

39 26140500 RESISTENCIA VITRIFICADA 1 50 ohm 100 w

40
26530555 CONDENSADOR VENTILADOR

1 3uF 450V
faston/tuerc

41 20610116 REGLETA DE TIERRAS 1 K148

42 53061142 BRIDA RETENCION CABLE d=20 mm
PM-500RTA

1 Electro Terminal
00200405

42 53061141 BRIDA RETENCION CABLE d=14 mm
PM-300RTA

1 Electro Terminal
00194901

43 20640016 BORNES SERIE SAK16/35PA TS35 3 3806.6

43 20641004 TAPA FINAL PA (16) 1 2711.6

43 20642035 TOPE FINAL EW35(8,5) 2 3835.6

45 24020101 INTERRUPTOR APR 1 1011

48 53063115 BOTON OMEGA NEGRO 1 PG29N6

48 53063325 FLECHA ROJA OMEGA 1 DF-29-R

48 53063015 TAPA OMEGA NEGRA 1 T-29-N

49 53063115 BOTON OMEGA NEGRO 1 PG29N6

49 53063325 FLECHA ROJA OMEGA 1 DF-29-R

49 53063015 TAPA OMEGA NEGRA 1 T-29-N
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50 20801004 BASE ANTORCHA ME600 (8942) 1 72020

52 42021100 FLOTAMETRO CO2/Ar 25 l/min 1

53 52950001 DEVANADORA PLASTICO 1 62059

54 20770016 BASE CONECTOR 16 (W) 1 41501600 HA.16.

54 20770116 CLAVIJA CONECTOR MACHO 16 (W) 1 41101600 HA.16.

55 93073000 CONTROL ELECTRONICO CVH-50 1

57 52011559 MOTOR+DINAMO D.C. 42V/200rpm 1 KSV5035/601
ME80047

58 93047000 CONTROL ELECTRONIO MIG4 1

59 93020000 CONTROL ELECTRONICO KVIS-1 1

60 23271313 TRAFO (0-27V/15-0-15V/9-0-9V) 1 40VA 50/60Hz

61 20800362 BORNE POTENCIA MACHO PANEL 1 70÷95 mm2

62 42010026 ELECTROVALVULA 2/2 25bar/3mm 1 121K03E/1000/24/
50 LU

63 52048942 GRUPO TRACCION ME 8942 1 62102
MECHAFIN

63 52120810 RODILLO 0,8+1,0 H 1 74129
MECHAFIN



22

Fig. 14 Conjunto arrastre-hilo motorreductor

Características eléctricas motor KSV 5035/601

Dato técnico Designación Unidad Valor
Tensión Un Vdc 42
Relación de reducción l n1/n2 24
Test después de 20 min. de funcionamiento sin carga
Par Mt Nm 1.5
Velocidad nt Rpm 220±6%
Corriente It A 3.0 max.
Test en operación continua
Par Mk Nm 2.5
Velocidad Nk Rpm 215±6%
Corriente Ik A 3.5 max.

13. DESPIECE GRUPO DE TRACCIÓN
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Fig. 15 Unidad de doble tracción de hilo: 2 rodillos dentados, 2 lisos (8942)

RECAMBIOS UNIDAD DOBLE TRACCION ARRASTRE: 2 rodillos dentados, 2 lisos
( 8942)

Nº PIEZA CODIGO PIEZA CANTIDAD REFERENCIA
52048942 Grupo tracción de hilo 8942 1 62102

1 52252099 Carcasa para 8942-44 1 62099

1A 52252017 Kit de protección 1 62017

2 52252033 Tornillo M6x11 2 62033

3 52232089 Placa aislamiento 2mm 1 62089

4 52252014 Brazo de presión 2 62014

5 52252034 Clavija de fijación del brazo de presión 2 62034

6 52252035 Clip circular 4 62035

7 52252049 Muelle 1 62049

8 52252048 Separadores tubulares 2 62048

9 52252011 Eje 2 62011

10 52252013 Separador 4 62013

11 53112062 Rodillo de presión 2 62012

12 52252015 Tuerca 2 62015

13 52174783 Adaptador de engranajes 2 74783
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14 52174768 Eje separador del rodillo de engranaje 2 74768

15 52254770 Arandela 2 74770

16 52252037 Tornillos 3 62037

17 52252050 Aparato de ajuste  presión ( con escala) 2 62050

18 52252036 Clavija de fijación 2 62036

19 52214764 Guía intermedia hilo(0.6mm-1.6mm) 1 74764

19A 52214765 Guía intermedia hilo(1.6mm-3.2mm) 74765

20 52222032 Guía entrada hilo (0.6mm-1.6mm) 1 62032

20A 52222047 Guía entrada hilo (1.6mm-3.2mm) 62047

21 52222148 Guía entrada de hilo con tubo ∅2mm 62148

22 52222044 Guía entrada de hilo con tubo ∅2.5 mm 62044

23 52222157 Guía entrada de hilo con tubo flex. ∅2.5mm 62157

24 52174789 Engranaje principal 1 74789

                                     Desarrollo de rodillos

25 52120608 Rodillo V hilo  0.6mm + 0.8mm 74238

25 52120810 Rodillo V hilo 0.8mm + 1.0mm 74129

25 52121012 Rodillo V hilo 1.0mm + 1.2mm 2 74109

25 52121216 Rodillo V hilo 1.2mm + 1.6mm 74102

25 52120912 Rodillo V hilo 0.9mm + 1.2mm 74917

25 52120909 Rodillo U hilo 0.8mm + 0.9mm (Aluminio) 74919

25 52121112 Rodillo U hilo 1.0mm + 1.2mm (Aluminio) 74796

25 52121316 Rodillo U hilo 1.2mm + 1.6mm (Aluminio) 74797

25 52122532 Rodillo U hilo 2.4mm + 3.2mm (Aluminio) 74798

25 52121720 Rodillo U hilo 1.6mm + 2.0mm (Aluminio) 74918

25 52120910 Rodillo U hilo 0.8mm + 1.0mm (Aluminio) 74107

25 52131016 (*) Rodillo V hilo 1.0/1.2mm + 1.4/1.6mm 74289

25 52131424 (*) Rodillo V hilo 1.4/1.6mm + 2.0/2.4mm 74251

25 52132832 (*) Rodillo V hilo  2.8/3.2mm 74191

25 52131616 (*) Rodillo V hilo  1.6mm + 1.6mm 74290

25 52131012 (*) Rodillo V hilo 1.0/1.2mm + 1.0/1.2mm 74913

Los rodillos de canal en “U”, para hilo de material blando (Aluminio).
Los rodillos de canal en “V”, para hilo de material duro.
(*) Estos rodillos son para material duro con canal estriada tipo “knurled”.


