Gastolin | Eutectic:
Eutectic| Castolin

PULSARC 3000

CcODIGO : 0705455

Equipamento Mig/Mag

MANUAL DO USUARIO / LISTA DE PARTES E PEGAS



Gastolin | Eutectic-
e Eutectic ‘ Castolin

Pagina em branco

\\ PulsArc 3000




. it <
PulsArc 3000

Equipamento Mig/Mag

MANUAL DO USUARIO / LISTA DE PARTES E PEGAS

Indice
01) Introdugdo ----------------------- 5
02)DesCrigao - ------======-=---““--=“---=- 5
03) Medidas de seguranga - - - - ----------- 6
04) Corrente Nominal e Fator de trabalho - - - - - - 6
05) Caracteristicas técnicas - - - = - - - - - - - - - - - 7
06) Comandos e conexdes --------------- 7/8/9
07)Instalagdo - - - - - - - - === === o 9/10
08)Operagdo ------------=------------ 10/11
09) Técnicas de soldagem - - = = = = = = = = == - - - - 11
10) Manutengdo ---------------------- 12
11)Reparagdo ----------------“-“=“----- 12
12) Problemas e solugdes - - -------------- 12/13
13) Esquemaelétrico - - ----------==----- 14
14) Pecas de reposicdo ----------------- 15/16/17

PulsArc 3000
\_ ’ %




\ PulsArc 3000

Castolin| Eutectic:
Eutectic|GCastolin

Pagina em branco




Castolin| Eutectic:

e Eulec%;asmlln N

ANTES DE INSTALAR A SUA FONTE PARA O PROCESSO MIG/MAG
PULSARC 3000 LEIA COM ATENGAO AS INFORMAGOES AQUI CONTIDAS.

IMPORTANTE !

Este equipamento sai da fabrica ligado em 440V.
Para outras tensdes de alimentagcdo mude a
disposicdo das barras na placa de ligagées
localizada na lateral.

1) INTRODUGAO

O Processo MIG/MAG - Metal Inerte Gas/Metal
Ativo Gas - pertence a classe das soldagens a arco
elétrico sob protegdo gasosa onde o consumivel é
um eletrodo continuo, geralmente sdlido e sem
revestimento, alimentado por um cabecgote que
regula a velocidade de alimentagcdo em fungéo do
consumo.

METAL BASE

FIGURA 1 - O Processo MIG/MAG.

O processo proporciona as seguintes vantagens:

- Soldagem em todas as posi¢des;- Auséncia de
escoria, reduzindo os custos de mao-de-obra.

- Minimo de salpicos.

- Otima aparéncia dos corddes, possibilitando
pintura ou eletrodeposicdo sem preparagao
adicional;

- Auséncia de gases nocivos.

- Alto rendimento de deposicao - 97% do eletrodo se
transforma em cordao depositado.

- A velocidade de deposig¢ao é superior comparado
ao eletrodo manual.

- Permite passos simples ou multiplos a prova de
raios-X e ultrasom.

- O mesmo equipamento pode soldar varios metais,
bastando utilizar os parametros especificos para

\

cada metal.
- Pouco empeno em pecas de espessurareduzida.
- Arcovisivel.
- Menor custo final.

Os principais parametros do processo sao:

- Tensao do arco elétrico.

- Intensidade da corrente.

- Fundacao da bitola do arame e da velocidade.

2) DESCRICAO

O equipamento PULSARC 3000 é uma fonte de
potencial constante especialmente projetada para o
processo MIG/MAG e arame tubular .

A Fonte PULSARC 3000 possui uma ampla gama
de ajustes através de potencidmetros e bornes de
selecao de indutancia que possibilitam ao soldador
uma escolha rapida e precisa dos parametros de
soldagem necessarios para o bom desempenho
operacional. As conexdes dos cabos sao do tipo
engate rapido evitando a exposi¢cdo de pontos
energizados, atendendo aos atuais requisitos de
seguranga. A regulagem continua de tensdo de
solda é feita através de potencidmetro na fonte ou no
cabecote alimentador de arame. A velocidade de
alimentagdo € ajustada no cabecote por meio de
circuito eletronico, permitindo um ajuste continuo e
preciso da velocidade do arame, facilitando o
operador a encontrar o ponto ideal de soldagem de
maneira rapida e precisa.

O projeto PULSARC 3000 atende as
especificagdes da ABNT (Associagao Brasileira de
Normas Técnicas) e NEMA (National Electrical
Manufacturers Association) dos Estados Unidos; a
sua fabricacao é realizada de acordo com os mais
elevados padroes de qualidade industrial, a fim de
proporcionar um desempenho iningualavel ao longo
de varios anos com um minimo de manutencao e
alta margem de seguranca para o operador.

Os transformadores sdo fabricados com
componentes de alta qualidade; ndo ha partes
moveis que requeiram lubrificagdo e o resfriamento
da fonte é feito por circulagdo forcada de ar através
de um ventilador axial. A fonte possui ainda protegéao
térmica contra sobrecarga de corrente.

PulsArc 3000 /
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3) MEDIDAS DE SEGURANCA

Nunca inicie uma soldagem sem obedecer os
seguintes procedimentos:

PROTECAODOS OLHOS

Use sempre um capacete de solda com lentes
apropriadas para proteger os olhos e o rosto
(Tabela 1). Nunca abra o arco na presenga de
pessoas desprovidas de protegdo. A exposi¢cao
dos olhos a luminosidade do arco provoca sérios
danos.

TIPO DE SOLDAGEM LENTE N°
Metais néo ferrosos 1"
Metais ferrosos 12
TABELA 1 - Recomendag&o do nimero de lente conforme o tipo
de soldagem.
PROTECAO DO CORPO

Durante a soldagem use sempre luvas grossas e
roupa protetora contra respingos de solda e
radiagao do arco.

VENTILACAO

A soldagem nunca deve ser feita em ambientes
completamente fechados e sem meios para
exaurir gases e fumacgas. Por outro lado, a
soldagem néo pode ser efetuada em locais com
correnteza de ar sobre a tocha, pois afetaria a
protegdo gasosa.

PRECAUGCOES ELETRICAS

Ao manipular qualquer equipamento elétrico
deve-se tomar um cuidado especial para nao
tocar em partes "vivas", isto é, que estao sob
tenséo.

Calce sapatos de solda de borracha e, mesmo
assim, nunca pise em chao molado quando
estiver soldando. Verifique se a tocha esta
completamente isolada e se os cabos de solda
estdo em perfeitas condigbes, sem partes
gastas, queimadas ou desfiadas.

Nunca abra o gabinete sem antes desligar
completamente a unidade da rede de
alimentagdo elétrica. Para maior prote¢do de
soldador a maquina deve ser sempre "aterrada”
através do fio terra que esta junto com o cabo de
alimentacgéo.
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5) PRECAUCAO CONTRA FOGO

Papéis, palha, madeira, tecidos, estopa e
qualquer outro material combustivel deve ser
removido da area de solda. Ao soldar tanques,
recipientes ou tubos para liquidos inflamaveis
certifique-se de que tenham sido completamente
enxaguados com agua ou outro solvente néo
inflamavel e que estejam completamente secos e
livres de vapores residuais.

EM CASO DE FOGO NUNCA JOGUE AGUA
SOBRE QUALQUER EQUIPAMENTO ELETRICO.
DESLIGUE A FONTE FONTE DE ENERGIA E USE
UM EXTINTOR DE GAS CARBONICO OU PO
QUIMICO PARA APAGAR AS CHAMAS.

4) CORRENTE NOMINAL E FATOR DE
TRABALHO

4.1 -Corrente Nominal

E a capacidade do equipamento fornecer uma dada
corrente em um ciclo ou fator de trabalho
mencionado, considerando um tempo padronizado.

Segundo as Normas NEMA e ABNT o tempo
padronizado corresponde a 10 minutos, existem 3
classes de equipamentos a serem considerados:

Classe |. Caracteriza-se por ser capaz de
fornecer a corrente nominal em um ciclo de
trabalho de 60, 80 e 100%.

Classe |l: Caracteriza-se por ser capaz de
fornecer a corrente nominal em um ciclo de
trabalho de 30,40 e 50%.

Classe lll: Caracteriza-se por ser capaz de
fornecer a corrente nominal em um ciclo de
trabalho de 20%.

4.2 -Fator de trabalho

E expresso em porcentagem indicado quanto tempo
num ciclo base de 10 minutos o equipamento pode
fornecer uma dada corrente. O restante do tempo o
equipamento devera estar ligado, porém em vazio,
para a refrigeragao.

O equipamento PULSARC 3000 pode ser
caracterizado pela corrente nominal de 200A a
100%.




Gastolin | FEutectic-
e Euteclic|Castolin N

5) CARACTERISTICAS TECNICAS

CARACTERISTICAS TECNICAS
Corrente de solda @ 100% (A) 200
Tensao em circuito aberto (V) 22-33
Tens&o do arco em operacéo (V) 16 - 27
N° de saidas de indutancia 2
Classe de isolagéo (H 180°C) H (180° C)
Tensdo de alimentagéao trifasica (V) 220/380/440 - 50/60 Hz
Corrente absorvida da rede @ 10% (A) 22/13/11
Poténcia aparente absorvida @ 100% (KVA) 8,5
Dimensodes (L x C x A - mm) 980 x 660 x 750
Peso (Kg) 12

TABELA 2 - Dados técnicos do PulsArc 3000

6) COMANDOS E CONEXOES

6.1) Painel frontal
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FIGURA 2 - Painel Frontal do PulsArc 3000
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aquecimento, e que o equipamento nao esta
habilitado a fornecer corrente. Este Led s6 desliga
quando a temperatura retornar a valores seguros.

2) Chave LIGA/DESLIGA: comando o fornecimento

de energia aos circuitos de comando.

3) Chave de AJUSTE DE MODO: esta chave

seleciona o0 modo de operacao da fonte, sendo
que dois modos de operagao sao disponiveis:

Modo NORMAL: quando a chave estiver na
posicdo NORMAL, neste caso a tensdo de
soldagem é regulada através do potencidmetro
4, estando o potenciémetro 5 desativado. Neste
modo, cada um dos 6 tiristores da ponte sao
disparado com o mesmo angulo de condugao,
permitindo que todos os pontos de soldagem
sejam obtidos através da tensao de base.

Modo PULSADO: quando a chave estiver
ligada na posicdo "PULSADQO". No modo
pulsado, existem trés possibilidades de ajuste
dafrequéncia do pulso-60Hz, 120 Hz e 180 Hz.
Neste caso, o potencidbmetro 5 estara
operacional e podera ser ajustado antes ou
durante a operagao. A figura 3 mostra os modos
de operagao do equipamento.

&b

1) Led "SOBRECARGA": indica que houve sobre-
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FIGURA 3 - Modos de operagéo do PulsArc 3000

4) Potencidmetro de AJUSTE DE TENSAO: ajusta a

tensdo de base de soldagem. Quando a chave
seletora 3 estiver no modo normal, todos os
ajustes de tensao de soldagem serdo feitas
através deste potenciémetro, variando de no
minimo 22 até o maximo de 33 V em circuito
aberto.

PulsArc 3000

5) Potenciémetro de AJUSTE DE TENSAO DE
PICO: Quando a chave seletora 3 estiver na
posicdo pulsado, este potencidmetro ajustara
atensao de pico e o potencidmetro 4 ajustara a
tensao de base. Apds o inicio da operagao, a
tensédo de soldagem mudara constantemente
do valor de base para o valor de pico de acordo
com a frequéncia estabelecida na chave
seletora 3 (60, 120 ou 180 Hz). Este recurso é
particularmente interessante na soldagem de
chapas finas ou posi¢cdes vertical e sobre-
cabecga, bem como soldagem de ligas néo
ferrosas tais como ago inoxidavel e aluminio.
O arco pulsado também favorece a
transferéncia metalica uma vez que eleva a
densidade de corrente do final de curto-
circuito para o inicio da transferéncia por
spray, sem atravessar os estagios
intermediarios caracterizados por elevada
instabilidade de arco.

6) Chave REMOTO/LOCAL: seleciona o
comando de tensao de base sera feito na fonte
ou no cabecote. A tensdo de pico somente é
ajustada nafonte.

7) Terminais -A e -B: usados para conexao do
cabo obra.
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6.2) Painel traseiro

8) Tomada: para conexao do cabo de comando do
cabecote.

9) Disjuntor: para protegéo do circuito de controle.

10) Terminal +: para conexao do cabo de energia do
cabecote.

11) Cabo de entrada: para ligagdo da fonte na rede
de alimentacgao.

7) INSTALAGAO

A fonte deve ser colocada em lugar adequado, com
livre circulagdo, porém sem corrente de ar que
possam afetar a protegéo gasosa na saida do bocal
da tocha. A maquina deve ser posicionada de
maneira a permitir a entrada de ar sem obstrugao.
Verifique qual a tensédo da rede elétrica que ira
alimentar a fonte. O PULSARC 3000 pode ser
ligado em rede trifasica de 220V, 380V ou 440V a
60 Hz.

-

FIGURA 4 - Painel traseiro do PulsArc 3000

A fonte é entregue com a ligagao feita para 440V; a
mudanga de ligagéo para corresponder a tensao de
alimentacéo é feita de acordo com a disposi¢ao das
barras na placa de ligagdo conforme indicado na
figura 5. Para ter acesso a placa remova a lateral do
gabinete.

Ommgumo o o o o o o
9 6 3 9 6 3 9 6 3
e o o C=c=0

5 8 2 5 8 2 5] 8] 2]
e o o o o o

1.4 7 1.4 7 1.4 7
440V 380V 220V

FIGURA 5 - Esquema de troca de tenséo de alimentagédo

PulsArc 3000 /
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A ligagdo da maquina a rede de alimentagao deve
ser feita através de uma chave seccionadora com
fusiveis dimensionados de acordo com a Tabela 3.

FUSIVEIS RECOMENDADOS

220V 49A
380V 25A
440V 20A

TABELA 3 - Fusiveis recomendados.

NOTA: O PULSARC 3000 possui disjuntor de
protecao do circuito auxiliar de alimentagéo. Este
disjuntor esta localizado no painel traseiro do
equipamento.

IMPORTANTE !

O Cabo de Alimentagado é composto por quatro
condutores, sendo um deles o "Terra",
devidamente identificado. A conexao do "Terra"
é fator decisivo na seguranga do operador.

Coloque o cilindro de gas no encaixe apropriado
prenda-o com a corrente de seguranca.

Posicione o conjunto fontet+cabecote de tal forma
que a tocha alcance com facilidade o local de
utilizacdo. O cabecgote RCF pode ser instalado sobre
a proépria fonte, no suporte giratério, ou afastado da
mesma até uma distancia de vinte e cinco metros,
dependendo do conjunto de cabos instalado.

Ainda com a fonte PULSARC desligada faga a
conexao do cabegote RCF a mesma.

- Ligue o cabo de alimentagéo fonte-cabecote.
- Ligue o cabo de controle fonte-cabegote.

- Ligue o cabo Obra do conector negativo (A ou B) da
fonte a peca ou bancada de solda.

A selecao do terminal negativo também seleciona a
utilizagdo da indutancia de saida. A indutancia é
utilizada para diminuir a flutuagdo na corrente de
soldagem fornecida, sendo que nos casos dos
arames solidos serve para diminuir a quantidade de
arames solidos serve para diminuir a quantidade de
respingos e seu diametro, principalmente em
transferéncia por curto circuito. Nos casos de
soldagem em spray-arc e em alguns tipos de arame
tubular a indutancia ndo tem grande influéncia no
processo.

\ PulsArc 3000

Comrelagéo a selegédo da indutancia, temos:

-Terminal A - Minima
- Terminal B - Maxima

- Conecte atocha ao euroengate

- Coloque o carretel de arame no adaptador.
Verificando se as roldanas de tracéao
correspondem ao tipo e a bitola do arame a ser
utilizado.

- Endireite e limpe a ponta do arame evitando que
rebarbas penetrem natocha.

- Afrouxe o botao de ajuste de presséo das roldanas
e levante a (s) roldana (s) superiore(s). Introduza o
arame na tocha retorne a (s) roldana (s) a posigéao
original e aperte o ajuste de presséo

NOTA: Um aperto demasiado pode deformar o
arame.

- Retire o bico de contato e o bocal da tocha.

8) OPERAGAO

8.1 -Iniciando a operagao

Apos certificar-se de que a instalagdo do conjunto
esta de acordo com o descrito, passe a operagao do
mesmo.

- Ligue a Fonte PULSARC 3000 e ajuste o controle
de velocidade do RCF para a posigéo 5.

- Mantendo a Tocha o mais reto possivel, acione o
gatilho, passando comisto o arame pela Tocha.

NOTA: O arame estara com potencial de solda,
portanto evite que o mesmo toque a pega ou
bancada de solda.

- Recoloque o bico de contato e o bocal da Tocha.

- Certifique-se de que a CHAVE MODO DE
SOLDAGEM no RCF esteja na posigéo continua,
ponto ou intermitente, de acordo com o trabalho a
serrealizado.

- Caso use a fungéo ponto ou intermitente no RCF,
ajuste o tempo no potencidémetro (TEMPO).

- Ajuste o stick-out de acordo com a bitola do arame
(BURN-BACK), no RCF.

- Caso use a fungéo pulsado ajuste a frequéncia do
pulso na chave e a tensdo de pico no
(potencidmetro Ub).

- Inicie a soldagem e reajuste, se necessario, 0s
controles de acordo com o resultado desejado.

%
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NOTA: para operagao do cabegote RCF veja o
manual referente a este equipamento.

8.2-Preparagio das juntas

A preparagao das Juntas depende do tipo, tamanho
e espessura do metal de base. Como em soldagem
MIG/MAG o metal de adigdo, ou seja, o eletrodo
continuo é de didmetro inferior ao da alma de um
eletrodo manual revestido, obtém-se um cordéo
mais estreito e penetrante do que este. Isto permite
separagdes mais estreitas ou angulos menos
abertos dos chanfros (da ordem de 50% menos).
Entretanto, espessuras relativamente finas, onde a
jungéo é feita de topo, nao ha diferenga alguma.
Devido a alta penetracédo do arco MIG/MAG muitas
vezes é necessaria a utilizagao de um mata-junta.

MIG / MAG
1,6mm

- :

JUNTA DE TOPO S/CHANFRO

|
|

ELETRODO REVESTIDO
1,6mm

{ ¢

JUNTA DE TOPO S/CHANFRO

4,8 mm
8 mn

4

30 - 60°

AL

1-2 mm

60 - 80°

16 mm
16 mm

1-2mm
-2 mm|

9.1 -SPRAY-ARC

Por meio de goticulas - empregado em regimes
superiores a 22V de tensdo de arco e 180 A de
corrente de soldagem, isto permite:

- Poténcia elevada;

- Velocidade de deposigao elevada;

- Grande penetracao.

Obs.: Nao trabalha em todas as posicoes.

9.2-SHORT-ARC

Por meio de curto-circuito - empregado em regimes
inferiores a 22V e 180A, sendo:

- Indicado para pegas de menor espessura;
- Indicado para soldagens fora-de-posic¢ao;
- Indicado para menor empeno das pegas.

Antes de iniciar a soldagem regule os parametros e
faca testes em sucata do mesmo material para
observar os resultados. Modifique se necessario.

Para soldagens na posigdo plana a Tocha deve
permanecer de 5 a 15° da vertical. Este &ngulo pode
seraumentado quando a velocidade for maior.

Para abrir o arco proceda da seguinte maneira:
- Deixe um "stick-out (Figura 8) de 20 a 25 mm;

FIGURA 6 - Comparagéo da preparagéo de juntas para eletrodo
revestido e MIG/MAG.

9) TECNICAS DE SOLDAGEM

Existem basicamente dois tipos de transferéncia
metalica na soldagem MIG/MAG (Figura 7):

0 Ciclo
Reinicia

Formagdo

A gota toca o metal
R s g A gota se

de base acarretando  desprende do
um curto-circuito eletrodo

TRANSFERENCIA
SPRAY - ARC

TRANSFERENCIA
SHORT - ARC

FIGURA 7 - A transferéncia Spray-Arc e Short-Arc.

BOCAL
P

BICO DE CONTATO

“STICK-OUT”

4

ELETRODQ

FIGURA 8 - O "Stick-out" elétrico.

- Encoste o eletrodo no ponto inicial de soldagem;
- Abaixe o capacete e aperte o gatilho;

- Avance a tocha a medida que o eletrodo é
consumido.

PulsArc 3000 /
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10) MANUTENGAO

Equipamento ndo necessita de uma manutengao
especifica, porém se recomenda que a cada trés
meses ou mais frequentemente se o ambiente for
excessivamente agressivo, seja feita uma limpeza
com a aplicagao de ar comprimido a fim de evitar
acumulo de poeira no transformador e na ponte
retificadora. Também ¢é importante verificar as
conexdes elétricas reapertando as que estiverem
soltas.

Ao iniciar qualquer trabalho de manutencéo tenha
certeza que o equipamento se encontra
completamente desligado da rede de alimentagéao.
O fato de desligar a chave no painel ndo elimina a
tensao na entrada do circuito. Também é necessario
fechar a valvula do cilindro de gas.

11) REPARAGAO

Para assegurar o funcionamento e o desempenho
6timos de um equipamento Eutectic usar somente
pecas de reposic¢ao originais fornecidas por Eutectic
do Brasil ou por ela aprovadas. O emprego de pegas
ndo originais ou n&o aprovadas leva ao
cancelamento da garantia dada.

12) PROBLEMAS E SOLUGOES

Problema1 -Nao funciona.
Causa: Falta de tens&o primaria.

Solugdo:  Verifique o fornecimento de energia e
todos os fusiveis, inclusive os
localizados na placa de ligagao.

Problema 2 - Corrente baixa e tensao
insuficiente.

Causa: Tensao primaria.

Solucdo:  Verifique a tensdo primaria e as
conexodes na placa de ligagao.

Causa: Cabos muitos compridos ou de bito- la
muito fina.

Solugdo:  Utilize cabos mais curtos ou de bitola
maior.

Problema 3 - O fusivel queima continuadamente.
Causa: Fusivel de baixa capacidade.

\\ PulsArc 3000

Solucgéo:

Causa:

Solugéo:

Consulte a tabela para o uso do
fusivel adequado.

Curto na bobina primaria ou motor
do ventilador.

Verifique se ha partes queimadas ou
pedacos de metal ou material
estranho no interior da maquina. Se
necessario chame o Representante
Eutectic Brasil ou a Oficina
Autorizada.

Problema 4 - Superaquecimento ou fumacga.

Causa:
Solucgéo:

Causa:
Solugéo:

Causa:
Solugéo:

Causa:
Solugéo:

Causa:
Solugéo:

Conexoes soltas.

Verifiqgue e aperte todas as
conexoes elétricas.

Curto entre espirais na bobina.

Verifique se ha pedacos de metal ou
material estranho no interior da
maquina.

Transformador sobrecarregado.

Verifique se o ciclo de trabalho nao
esta sendo ultrapassado.

Excesso de tensio.

Verifique a tensao de alimentagéo e
as conexodes na placa de ligagao.

Falha na ventilagao.

Verifique se a entrada e asaidade ar
estdo desobstruidas ou se o motor
do ventilador esta danificado.

Problema 5 - Choque elétrico no gabinete.

Causa:
Solugao:

Causa:

Solugéo:

Caboterraligado narede.
Conecte o cabo terra corretamente.

Fio de circuito em contato com o
gabinete.

Isole o fio ou substitua-o se estiver
muito danificado.

Problema 6 - Interrupgao do arco.

Causa:
Solugéo:

Conexoes soltas.

Verifique todas as conexdes,
principalmente as da coluna
retificadora.
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Causa: Diodos da ponte retificadora em curto
ou aberto.

Solugéo: Substitua a ponte retificadora.

Causa: Placa eletrbnica de controle com
defeito.

Solugdo:  Troque aplaca.

Causa: Falta de alimentacédo para placa
eletrénica.

Solugdo:  Verifique a tensdo de 42 V no
transformador e a fiagao.

Causa: Falha no cabecgote.

Solugdo:  Verifique o Cabecote.

Causa: Sobrecarga no transformador.

Solugdo:  Verifique se o transformador nao esta
sobrecarregado; se a tensédo de
alimentagao e as conexdes da placade
ligacado estéo corretas; se a circulagao
do ar nao esta obstruida; e se o
funcionamento do ventilador n&o esta
correto.
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14) PEGAS DE REPOSICAO
0700694 0706604 0700694
POTENCIOMETRO ETIQUETA FRONTAL POTENCIOMETRO
CONTROLE TENSAO PULSO
0700525 0700523
KNOB KNOB

0705700
CHAVE LIGA/DESLIGA

0705701
CHAVE REMOTO/LOCAL

0700652 0700879
SINALEIRO CHAVE SELETORA
TEMPERATURA

0705936 0705937
LATERAL ESQUERDA LATERAL DIREITA

0706602
PAINEL FRONTAL

0700869
ENGATE RAPIDO

0705958 0700797
CIRCUITO ELETRONICO FILTRO
DE CONTROLE

0706114
CABO DE ENTRADA

0700807
SHUNT

0705702
INDUTOR

0705694 0706656
PLACA DE MUDANGA DE TENSAO TRANSFORMADOR
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0701905 0700501 0705724
PUXADOR OLHAL TAMPA

07056603
PAINEL TRASEIRO

0700691
RESISTOR

ANNAANAANSANNNNAN

]

0705548 0705955

0705957 0705546 0700839

RODIZIO PONTE RETIFICADORA MOTOR DO CHASSIS RODA
VENTILADOR

0700677
DISJUNTOR

0705898

PRENSA CABO 0700697

BASE DA TOMADA

0700695
0705699 TOMADA 10 PINOS
HELICE
0700869

ENGATE RAPIDO —  ———_ B0
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0705938
BOBINA A
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0705939
BOBINA B

0705960
BOBINA C

TRANSFORMADOR
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