FICHA TECNICA

CST 282

Fuente de alimentacion para soldadura
convencional con electrodos y TIG

WelderPower

Premium Welding Products.

R d Aplicaciones industriales Procesos Potencia de alimentacion

esumen de Construccion de plantas de energia ~ Soldadura convencional ~ 208-575 V, trifésica o monofésica
ioti Construccion petroquimical con electrodos (SMAW)  Rango de amperaje

ca raCterIStlcas Mantenimiento y reparacion TIG (GTAW) Lift-Arc™

Astilleros

Desempeiio superior del arco en
soldadura convencional con electrodos
con configuraciones disefiadas
especialmente para electrodos XX10 y
XX18 y una configuracion rigida y blanda
para cada uno. Ya sea que suelde tubos o
planos, hay una configuracion para cada
aplicacion. El amperaje mds reciente
utilizado para cada proceso se conserva.
En consecuencia, cuando regrese de un
proceso diferente, la configuracion mas
reciente estara cargada y todo estard listo.

Adaptive Hot Start™ para el inicio del arco
de la soldadura convencional con
electrodos aumenta automéaticamente el
amperaje de salida al comienzo de la
soldadura. Evita que el electrodo se
adhiera.

Lift-Arc™ permite iniciar el arco en el
proceso TIG sin utilizar alta frecuencia.

Un medidor digital para un control mas
exacto al preestablecer o supervisar el
amperaje de soldadura.

Portatil, ya sea en el taller o en el lugar de
trabajo: gracias a sus 34,6 Ib, CST 282 se
desplaza facilmente de un lugar a otro.

La toma de 14 clavijas de la parte
delantera de la maquina suministra la
flexibilidad para utilizar controles remotos
para ajustar el amperaje y activar y
desactivar la salida.

Sistema de enfriamiento Fan-On-
Demand™ que funciona solo cuando es
necesario, lo que ofrece eficiencia en el uso
de energia y reduccion del ruido.

Se incluye el cable de alimentacion de 6
pies.

Se puede montar en bastidor para mayor
proteccion, almacenamiento y transporte
de varias fuentes de alimentacién con el
uso de un tnico cable de energia primario.

Soldadura convencional con electrodos: 30-280 A, TIG: 5-280 A

Voltaje de circuito abierto maximo 103V CC
Peso neto 34,6 1b (15,7 kg)

Qe 12

WIRELESS

COMPATIBLE
Se muestra CST 282 con
tomas estilo Tweco.

AUTO-LINE-

TECHNOLOGY

Para mayor portabilidad y confiabilidad, Auto-Line

permite conectar cualquier voltaje de entrada (208-575V,
monofasico o trifésico) sin enlaces manuales, lo que ofrece
conveniencia en cualquier contexto de trabajo. Solucion ideal
para potencias de alimentacién inestables o poco confiables.

La fuente de alimentacion tiene una garantia de 3 afios contra
defectos de materiales y fabricacion.
Las piezas originales rectificadas de potencia principal tienen
una garantia de 5 afos.

Soldadura
convencional con
electrodos/TIG

Portatil

Interfaz sencilla
y exacta

Flexible

El sistema para conector universal
permite configurar la maquina
rapidamente para tomas estilo
Tweco®o Dinse. Las tomas y la
llave adicionales que se muestran
se venden por separado como kits
para conector universal (consulte la
péagina 4).
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Rango de Voltaje de
amperaje Entrada en A a la salida de carga circuito
Modo de Potencia de de nominal, 50/60 Hz ahierto Peso
Idadura | alimentacio Idadura | Salida nominal 208V 230V 400V 460V 575V | KVA | KW maximo Dimensiones | neto
Soldadura | Trifasica 30-280 A | 280 A a 31,2 VCC, ciclo de trabajo del 35 % | 29,63 26,65 1571 1392 12,08 |12 | 102 | 103VvCC | Altura: 34,6 Ib
convencion 200 A a 28 VCC, ciclo de trabajo del 100% | 18,86 17,09 10,6 9,37 802 |8 6,4 2542 in ) (15,7 kg)
al con . . . * mm
electrodos | Monofésica | 30-280 A | 200 Aa 28 VGG, oiclo de trabajo del 50 %" | 33,7 30,65 17,61 1618 1451 |83 |66 | 103VCC |, .
(SMAW) 150 A a 26 VGG, ciclo de trabajo del 100 %* | 23,07 20,59 12,97 11,8 11,15 | 6,4 4,5 8in (203 mm)
116 Trifsica 5-280 A | 280 Aa 21,2 VCC, ciclo de trabajo del 35 % | 20,77 18,85 11,54 1022 895 |89 |71 |95VCC s’g";“_”didad:
,o In
(GTAW) 200 A a 18 VCG, ciclo de trabajo del 100 % | 12,89 11,74 7,42 655 549 |54 |43 (470 mm)
Monofasica | 5-280 A | 200 Aa 18 VCG, ciclo de trabajo del 50 %* | 22,12 19,71 12,89 11,06 10,61 | 61 |44 | 95VCC
150 Aa 16 V/CC, ciclo de trabajo del 100 %* | 14,84 13,38 873 863 7,72 |51 |29

CS@SS Certificada por la Canadian Standards Association para normas de Canadd y EE.UU.

Panel de control

. Indicador luminoso de la salida
. Luz indicadora de parada por alta
temperatura
. Luz indicadora de VRD*
. Interruptor de potencia
. Luces indicadoras de electrodo
. Seleccion del proceso de soldadura
convencional con electrodos
9 7. Visualizacion de los amperios
. Botones de ajuste de amperaje
. Luces indicadoras del control del arco
10. Seleccion del control del arco
12 11, Luz indicadora de Lift-Arc
12. Seleccion del proceso TIG
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*Dispositivo reductor de voltaje (VRD).
Consulte el manual del operador para
obtener mas informacion.

Datos de desempeno

Tabla de ciclo de trabajo
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Ciclo de trabajo (en %)
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