MOLDE GRAFITO M-TAC QINGESCO

LIGHTNING SOLUTIONS

1. EQUIPO

- Utilizar solo equipos y materiales en buen estado.

- Mo soldar elementos distintos a los indicados en placa
identificadora.

No ocupar moldes defectuosos (rotos, desgastados), para evitar
fugas de metal fundido.

Mo maodificar los moldes o materiales sin autorizacion.

. RECOMENDACIONES

Eliminar humedad, oxido o grasa de las superficies a soldar.
Eliminar la humedad del molde (precalentar con soplete).
Proceder segun se indica graficamente.

Utilizar todos los EEFP. Guantes, botas, pecheras, lentes, otros.
Tomar precauciones para evitar quemaduras, ya que en proceso se
produce metal fundido y superficies calientes.

Evitar que el metal fundido entre en contacto con agua o aceite.

3. TEMPERATURAS

- Mo utilizar nunca el molde si su temperatura es superior a 300°C
existe riesgo de autoencendido del polvo de ignicidn.

Para esto, esperar a lo menos 5 minutos entre soldaduras o
altermar entre dos moldes.

Al utilizar MOLDES MINI o MOLDES STANDARD QUE UTILICEN
MAS DE UMA SOLDADURA esperar al menos 10 minutos entre
soldaduras o alternar entre dos o mas moldes para garantizar gue
la temperatura del molde no supere nunca los 300 "C.

. PRECACIONES - PROCEDIMIENTO

Personal debe estar debidamente formado.

MNa mirar directamente a la llama de ignicidn.

Mo aspirar huma resultante.

Evitar contacto en zonas calientes.

En locales cerrados, ventilar.

Apartar las materiales susceptibles a incendiarse.

Si se produce fuego convencional, aplicar CO: o agua.
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LIGHTNING SOLUTIONS
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LIGHTNING SOLUTIONS
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250 M-TAC 250-250 C-150 TSC-80 R-150
/0 M-TAC 250-4/0 C-150 TSC-80 R-150
3/a M-TAC 250-3/0 C-150 TSC-80 R-150
2/a M-TAC 250-2/0 c-50 TSC-80 R-50
250 10 M-TAC 250-1/0 c-50 TSC-80 R-50
1 M-TAC 250-1 C-30 TSC-80 R-50
2 M-TAC 250-2 [ C-30 TSC-80 R-50
2500 M-TAC 250-2% €50 TSC-80 R-50
4 M-TAC 250-4 c-50 TSC-80 R-50
300 M-TAC 300-300 €-200 TSC-80 R-150
250 M-TAC 300-250 C-150 TSC-80 R-150
/0 M-TAC 300-4/0 C-150 TSC-80 R-150
3/a M-TAC 300-3/0 C-150 TSC-80 R-150
2/a M-TAC 300-2/0 c-50 TSC-80 R-50
e 10 M-TAC 300-1/0 c-50 TSC-80 R-50
1 M-TAC 300-1 [ C-30 TSC-80 R-50
2 M-TAC 300-2 ' €50 TSC-80 R-50
2500 M-TAC 3002 500 c-50 TSC-80 R-50
4 M-TAC 300-4 €50 TSC-80 R-50
350 M-TAC 350-350 €-200 TSC-80 R-150
300 M-TAC 350-300 €-200 TSC-80 R-150
250 M-TAC 350-250 €-200 TSC-80 R-150
/0 M-TAC 350-4/0 C-150 TSC-80 R-150
3/a M-TAC 350-3/0 C-150 TSC-80 R-150
=0 2/a M-TAC 350-2/0 C-50 TSC-80 R-50
1/0 M-TAC 350-1/0 [ C-90 TSC-80 B-50
1 M-TAC 350-1 ' C-50 TSC-80 R-50
2 M-TAC 350-2 C-50 TSC-80 R-50
4 M-TAC 350-4 C-50 TSC-80 R-50
500 M-TAC 500-500 Zx-150 TEC-80 R-150
350 M-TAC 500-350 €-200 TEC-80 R-150
300 M-TAC 500-300 €-200 TEC-80 R-150
250 M-TAC 500-250 €-200 TEC-80 R-150
a/a M-TAC 500-4/0 C-150 TEC-80 R-150
- 2/a M-TAC 500-2/0 [ C-50 TEC-80 R-50
1/a M-TAC 500-1/0 C-50 TEC-80 R-50
1 M-TAC 500-1 C-50 TEC-80 R-50
2 M-TAC 500-2 C-50 TEC-80 R-50
4 M-TAC 500-4 C-50 TEC-80 R-50
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LIGHTNING SOLUTIONS

750 M-TAC 750-750 2% C-250 T5C-100 R-750
" s | M-TAC 750-500 laxcaz00 |00 TSCAA00 | R-750 E

150 M-TAC 750-350 £-250 T5C-80 A-150

00 M-TAC 750-300 £-200 T5C-80 A-150

e 250 M-TAC 750-250 £-200 T5C-80 A-150

T | M-TAC 750-4/0 | easo | Tscso | m1so

20 M-TAC 750-2/0 €-150 T5C-80 A-150

1/0 M-TAC 750-10 c-150 TSC-80 A-150

T | M-TAC 1000-1000  2xC-2580 | TSCA00 | R-750

750 M-TAC 1000-750 2% C-250 TSC-100 R-750

500 M-TAC 1000-500 2 x C-200 TSC-100 R-750

150 M-TAC 1000-350 £-250 TSC-80 A-150

1000 00 M-TAC 1000-300 £-200 TSC-80 A-150

250 M-TAC 1000-250 £-200 TSC-80 A-150

a0 M-TAC 1000-2/0 c-150 TSC-80 A-150

20 M-TAC 1000-2/0 c-150 TSC-80 A-150

T | M-TAC 1000-1/0 | easo | Tscso | maso
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LIGHTNING SOLUTIONS

1. EQUIPO

- Utilizar solo equipos y materiales en buen estado.

- Mo soldar elementos distintos a los indicados en placa
identificadora.

- Mo ocupar moldes defectuosos (rotos, desgastados), para evitar
fugas de metal fundido.

- Mo modificar los moldes o materiales sin autorizacion.

2. RECOMEMNDACIONES

- Eliminar humedad, oxido o grasa de las superficies a soldar.

- Eliminar la humedad del molde [precalentar con soplete).

- Proceder segun se indica graficamente.

- Utilizar todos los EEPP. Guantes, botas, pecheras, lentes, otras.

- Tomar precauciones para evitar quemaduras, ya que en proceso se
produce metal fundido y superficies calientes.

- Ewitar que el metal fundido entre en contacto con agua o aceite.

3. TEMPERATURAS

- Mo utilizar nunca el molde si su temperatura es superior a 300°C
existe riesga de autoencendido del polva de ignicidn.

- Para esto, esperar a lo menos 5 minutos entre soldaduras o
alternar entre dos maldes.

- Al utilizar MOLDES MINI o MOLDES STANDARD QUE UTILICEN
MAS DE UNA SOLDADURA esperar al menos 10 minutas entre
soldaduras o alternar entre dos o mas moldes para garantizar gue
la temperatura del molde no supere nunca los 300 "C.

4. PRECACIONES - PROCEDIMIENTO

- Personal debe estar debidamente farmada.

- Mo mirar directamente a la llama de ignicion.

- Mo aspirar humo resultante.

- Ewitar contacto en zonas calientes.

- En locales cerrados, ventilar.

- Apartar los materiales susceptibles a incendiarse.

- Size produce fuego convencional, aplicar C0: o agua.
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LIGHTNING SOLUTIONS

& 500 BSOL W-KAC B5-55 c-15 T5C-80 A28
& € M-KAC &6 €25 ToE-80 R-45
P 4 M-HAC 4-4 C-45 T5C-80 A48
] M-NAC 2-2 | s TSCE) | R4S
: 4 M-KAC 2-4 -6 TE-80 A48
2501 201 M-KAL 2525 65 ToE-80 R-45
[ 1 M-KAC 1-1 | ces TSCA0 | A4S
i 2 M-KAC 1-2 65 T5¢-80 n-45
4 M-KAC 1-4 C-65 TC-80 A48
10 M-KAC 1/0-1/0 C-40 T5C-80 A5l
1 M-KAC 1/0-1 40 TE-80 A-30
10 2 M-KAC 1/0-2 40 T5¢-80 B-a0
4 M-KAC 1/0-4 40 ToE-80 B-a0
20 M-KAC 2/0-2/0 £-115 TSC-80 F-30
10 M-KAC 2/0-1/0 £-115 TE-80 R-a0
2fa
1 M-KAC 2/0-1 115 T5C-80 F-30
2 M-KAC 2/0-2 C-115 THE-80 f-a0
2 M-KAC 3/0-3/0 180 TSC-80 A-150
200 M-KAC 3/0-2/0 180 ToE-80 R-150
30 10 M-KAC 3/0-1/0 115 T5C-80 F-30
[ M-KAC 3/0-1 [ eans T80 | RS0
P WA-KAC 3702 £-115 TC-80 F-a0
&0 WA-MAC 4/0-8/0 20 ToE-80 150
30 W-KAC 4/0-3/D o200 THE-80 A-150
20 WA-MAL 4/0-2/0 180 T5¢-80 R-150
e 10 W-KAC 4/0-1/0 ¢-180 TC-80 A-150
1 LR T -1-,."n-1 c-115% TSC-50 K-530
2 M-HAC 4702 £-115 THE-80 Fr50
250 WA-MAL 250-250 a0 T5¢-80 R-150
[ a4 M-NAC I50-4D | c-apd TSCED | R-150
30 WA-MAC 250-3/0 a0 T5C-80 A-150
sen 200 WA-KAC 250-2/0 ¢-150 5080 A-150
[ o MAMAC 250D | C1md T™cE | R1SO
1 MA-KAC 250-1 £-115 T5C-80 F-50
2 WA-MAC 25082 £-115 15080 R85
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LIGHTNING SOLUTIONS

100 M- KA S00-300 E-250 TSC-A0 R-150
250 M- KAE S00-250 £z TSC-80 R-150
a1 I-XAL 300-4/0 200 TSC-B0 A-150
1/a M-AE 30030 =200 TSC-80 R-150
e 2/a MA-ICAE 30020 £-150 TSC-80 A-150
1/ MA-XAL 300-1,/0 £-150 TSC-B0 A-150
o M- )AL 30-1 [ s TSC-A0 | men
2 M-XAC 300-2 £-115 TSC-B0 F-50
150 M-KAC 350-350 -z TSC-B0 A-150
100 M-KAC 350-300 -z TSC-B0 A-150
250 M-XAC 350-250 | C-250 TSC-B0 | miso
a1 M-XAC 350-4/0 200 TSC-B0 A-150
158 a/a M- XA 350-3/0 200 TSC-80 f-150
20 M- XA 350-2/0 200 TSC-80 f-150
1/ M-XAC 350-1,/0 200 TSC-B0 A-150
1 M-XALC 2501 £-150 TSC-80 f-150
2 M-XAC 2502 £-150 TSC-80 f-150
T M-KADSO0-500 | 2xCe250 TSC-100 | Re7sd
150 MA-XAL 500-350 2xC-200 TSE-100 F-750
100 MA-XAL 500-300 2xC-200 TSC-100 F-750
250 MA-CAD 500250 2 xC-150 TSE-100 B-750 E
o C af M-XADSO0-4/0 | 2¥C-150 TSC100 | R7SO
a0 M- KA 500-3,/0 2xC-150 TSC-100 F-750
2/a MA-CAE 50020 £z TSC-80 A-150
18 MA-CAE 5001, £z TSC-80 R-150
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LIGHTNING SOLUTIONS

% MOLDE GRAFITO M-XB @INGESCOR

(CCXS)

1. EQUIPD

- Utilizar solo equipos y materiales en buen estado.

- Mo soldar elementos distintos a los indicadas en placa
identificadora.

- Mo ocupar moldes defectuosos (rotos, desgastadaos), para evitar
fugas de metal fundido.

- Mo modificar los moldes o materiales sin autorizacian.

2. RECOMENDACIONES

- Eliminar humedad, oxido o grasa de las superficies a soldar.

- Eliminar la humedad del molde [precalentar con soplete).

= Proceder segun se indica graficamente.

- Utilizar todos los EEPP. Guantes, botas, pecheras, lentes, otros.

- Tomar precauciones para evitar quemaduras, ya que en proceso se
produce metal fundido y superficies calientes.

- [Ewitar que el metal fundido entre en contacto con agua o aceite.

3. TEMPERATURAS

- Mo utilizar nunca &l molde si su temperatura es superior a 300°C
existe riespo de autoencendido del pohvo de ignicidn.

- [Para esto, esperar a lo menos 5 minutas entre soldaduras o
alternar entre dos maldes.

- Al utilizar MOLDES MINI 0 MOLDES STANDARD QUE UTILICEN
MAS DE UNA SOLDADURA ezperar al menos 10 minutas entre
soldaduras o alternar entre dos o mas moldes para garantizar gue
la temperatura del molde no supere nunca los 300 °C.

4. PRECACIOMES - PROCEDIMIENTO

- Perzonal debe estar debidamente formado.

- Mo mirar directamente a la llama de ignicion.

- Mo aspirar humao resultante.

- [Ewitar contacto en zonas calientes.

- [En locales cerrados, ventilar.

- Apartar las materiales susceptibles a incendiarse.

- 5ise produce fuego convencional, aplicar CO: o agua.

Encender con pistola de

[=3
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LIGHTNING SOLUTIONS

B 5001 B5OL CIHS 6565 £-12 TSC-80 R-45
B & CCHS &585 45 TSC-80 R-45 A
4 4 EEHS 4-4 [ ees TSC-80 R-45
2 LS 2.2 -5 TSC-80 A-30
! 4 CrHs 2-4 £-64 TSC-80 R-45
2500 2L CIHS 2525 | e TSC-80 A-a0
1 CrMS 1-1 €115 TSC-80 R-30
1 2 CrHs 142 -5 TSC-80 R-30
4 LS 14 -5 TSC-80 R-30
10 CCHS 1/0-1/0 C-150 TSC-80 R-150
1 CCHS 101 150 TSC-80 R-150
w 2 CCHS 102 C-115 TSC-80 RS0
4 CrMs 1/0-4 C-115 TSC-80 B-90
2/ CrHS 2/0-2/0 £-200 TSC-80 R-150
10 CCMS 2/0-1/0 £-200 TSC-80 R-150
a0 1 COHS 201 £-150 TSC-80 R-150
2 CONS 202 150 TSC-80 R-150
30 COXS 3/0-3/0 C-250 TSC-80 R-150
200 CCXS 3/0-2/0 C-200 TSC-80 R-150
ET ] 10 CCXS 3/0-1/0 =200 TSC-B0 R-150
1 CONS 301 o150 TSC-80 R-150
2 CONS 302 o150 TSC-80 R-150
afo COXS 40-4/0 250 TSC-80 R-150
30 COHS 4/0-3/D | 2o TSC-80 A-150
0 CONS 450-2/0 £-200 TSC-B0 R-150
4 /0 COXS 40-1/0 €-200 TSC-80 R-150
1 COXS 401 €150 TSC-80 R-1501
2 COXS 402 150 TSC-80 R-150
50 CCxHS 250-250 2 niC-150 TSC-100 R-TS0
aft NS 250-4/0 2w C-150 TaC-100 R-750 E
20 NS 250-3/0 2uC-150 TAC-100 R-750
e 200 CCNS 250-2/0 C-250 TSC-B0 R-150
10 CCNS 250110 C-250 TSC-B0 R-150
1 CCHS 250-1 C-200 TSC-80 R-150
2 COHS 250-2 £-150 TSC-80 R-150
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LIGHTNING SOLUTIONS

@

300 O 300-300 2xc-200 TSC-100 R-750
250 O 300-250 2xc-200 TSC-100 R-750
afo COES 30040 2xc-1%0 TSC-100 A-750
370 OGS 300430 2xC-1%0 TSC-100 R-T50
=0 20 OGS 300420 £-250 TSC-100 R-T50
1/ COCS 300-10 250 TSC-100 A-750
1 LS 30041 [ ez TSC-100 R-T50
2 O 3002 €150 TSC-100 R-750
150 O 350-350 2xc-2%0 TSC-100 R-750 E
300 £ 350-200 | 2xce2s0 TSC-100 A-T50
50 0K 350250 2uc-2%0 TSC-100 A-750
afo OGS 350440 2wc-a00 TSC-100 R-750
380 370 OGS 350430 2wc-a00 TSC-100 R-750
210 COEE 35020 2xc-1%0 TSC-100 A-750
10 CENS 150-1/0 | easa TSE-100 R-T50
1 COxs 350-1 C-200 TSC-100 R-750
2 O 3502 200 TSC-100 R-750
500 O 500-500 ETTEE TSE-100 R-T50
150 O 500-350 Jxc-200 TSC-100 A-750
300 OGS 500-300 Jxc-200 TSC-100 R-T50
250 COXS 500-250 | 2xc-as0 TSE-100 R-750
=o afn O 50040 2uc-2%0 TSC-100 A-750 !
a0 O 50030 x50 TSC-100 R-T50
270 O 50020 2xc-200 TSC-100 R-T50
170 O 500110 2xc-1%0 TSC-100 R-750
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MOLDE GRAFITO M-GTC
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LIGHTNING SOLUTIONS

Limpiar e introducir en &
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[[=)]

manual)
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Eliminar |

camara

Antes de la primera
dura,

r el molde

(5 min aprox)

Cerrar el molde &
introducir disco de

etencidn.

o de la brocha

1. EQUIPO

- Utilizar solo equipos y materiales en buen estado.

- Mo soldar elementos distintos a los indicados en placa
identificadora.

- Mo ocupar moldes defectuosos (rotos, desgastados), para evitar

fugas de metal fundido.

Mo madificar los moldes o materiales sin autorizacion.

2. RECOMENDACIONES

- Eliminar humedad, oxido o grasa de las superficies a soldar.

- Eliminar la humedad del molde (precalentar con soplete).

- Proceder segin se indica graficamente.

- Utilizar todos los EEPP. Guantes, botas, pecheras, lentes, otros.

- Tomar precauciones para evitar quemaduras, ya que en proceso se
produce metal fundido y superficies calientes.

- Ewitar gue el metal fundido entre en contacto con agua o aceite.

3. TEMPERATURAS

- Mo utilizar nunca el molde si su temperatura es superior a 300°C
existe riesgo de autoencendido del polvo de ignicidn.

- Para esto, esperar a lo menos 5 minutos entre soldaduras o
alternar entre dos moldes.

- Al utilizar MOLDES MINI © MOLDES STANDARD QUE UTILICEN
MAS DE UNA SOLDADURA esperar al menos 10 minutos entre
soldaduras o alternar entre dos o mas maoldes para garantizar que
la temperatura del molde no supere nunca los 300 °C.

4. PRECACIONES - PROCEDIMIENTO

- Personal debe estar debidamente formado.

- Mo mirar directamente a la llama de ignicidn.

- Mo aspirar humo resultante.

- Evitar contacto en zonas calientes.

- En locales cerrados, ventilar.

- Apartar los materiales susceptibles a incendiarse.

- Sise produce fuego convencional, aplicar COz o agua.
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Dimension

i

INGESCO

LIGHTNING SOLUTIONS

2 M-GTC 12-2 M-GTC 12T-1 40 TSC-80
250L M-GTC 12-25 M-GTC 12T-25 C-40 TSC-80
1 M-GTC 12-1 M-GTC 12T-1 -0 TSC-80
1/0 M-GTC 12-1/0 M-GTC 12T-1/0 C-90 TSC-20
10500 M-GTE 12-1/0 501 M-GTE 127-1/0 S0L C-90 TSC-20
v 20 M-GTE 12-2/0 M-GTC 12T-2/0 C-90 TSC-80
30 M-GTC 12-3/0 M-GTC 127-3/0 C-115 TSC-80
470 M-GTC 12-4/0 M-GTLC 12T-4/0 C-115 TSC-80
250 M-GTC 12-250 M-GTC 12T-250 C-150 TSC-80
300 M-GTC 12-300 M-GTC 12T-300 C-200 TSC-80
2 M-GTC 58-2 M-GTC 58T-2 C-90 TSC-80
250L M-GTC 58-2 SOL M-GTC 58T-2 S0L C-90 TSC-80
1 M-GTE 58-1 M-GTC 58T-1 -0 TSC-80
1/0 M-GTC 58-1/0 M-GTC 58T-1/0 C-90 TSC-20
1/0 800 M-GTE 58-1/0 50L M-GTC 58T-1/0 S0L C-115 TSC-20
20 M-GTE 58-2/0 M-GTC 58T-2/0 C-115 TSC-80
S 3/0 M-GTC 58-3/0 M-GTC 58T-3/0 C-115 TSC-80
4/0 M-GTC 58-4/0 M-GTC 58T-4/0 C-115 TSC-80
250 M-GTL 58-250 M-GTC 58T-250 C-150 TSC-80
300 M-GTC 58-300 M-GTC 58T-300 C-200 TSC-80
350 M-GTC 58-350 M-GTC 5B8T-350 C-200 TSC-80
500 M-GTC 58-500 M-GTC 58T-500 C-250 TSC-80
2 M-GTLC 34-2 M-GTC 34T-2 C-90 TSC-20
2501 M-GTE 34-2 501 M-GTC 34T-2 S0L C-90 TSC-20
1 M-GTC 34-1 M-GTC 34T-1 C-90 TSC-20
1/0 M-GTC 34-1/0 M-GTC 34T-1/0 €-115 TSC-B80
170500 M-GTC 34-1/0S0L M-GTC 34T-1/0 S0L €-115 TSC-B80
2f0 M-GTC 34-2/0 M-GTC 34T-2/0 €-115 TSC-B80
e 3/0 M-GTC 34-3/0 M-GTC 34T-3/0 C-115 TSC-80
4/0 M-GTC 34-4/0 M-GTC 34T-4/0 C-115 TSC-B0
250 M-GTC 34-250 M-GTC 34T-250 C-150 TSC-B0
300 M-GTC 34-300 M-GTC 34T-300 C-200 TSC-B0
350 M-GTC 34-350 M-GTC 34T-350 C-200 TSC-B0
500 M-GTC 34-500 M-GTC 34T-500 C-250 TSC-BO

R-90
R-90
R-90
R-90
R-90
R-90
R-90
R-90
R-150
R-150
R-90
R-90
R-90
R-90
R-90
R-90
R-90
R-90
R-150
R-150
R-150
R-150
R-90
R-90
R-90
R-90
R-90
R-90
R-90
R-90
R-150
R-150
R-150

R-150
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MOLDE GRAFITO M-VBC

INGESCO

LIGHTNING SOLUTIONS

i

tar el molde

|5 min

Cerrar el molde e
introducir disco de

retencidn.

wder con pist
an (chispe 6
manual] - ——
PRES|ONAR
.‘_

Eliminar los

cdamara

la brocha

1. EQUIPO

- Utilizar solo equipos y materiales en buen estado.

- Mo soldar elementos distintos a los indicados en placa
identificadora.

- Mo ocupar moldes defectuosos (rotos, desgastados), para evitar
fugas de metal fundido.

- No modificar los moldes o materiales sin autorizacion.

2. RECOMENDACIONES

Eliminar humedad, oxido o grasa de las superficies a soldar.
Eliminar la humedad del molde (precalentar con soplete).
Proceder segun se indica graficamente.

Utilizar todos los EEPP. Guantes, botas, pecheras, lentes, otros.
Tomar precauciones para evitar quemaduras, ya gue en proceso se
produce metal fundido y superficies calientes.

Evitar que el metal fundido entre en contacto con agua o aceite.

3. TEMPERATURAS

No utilizar nunca el molde si su temperatura es superior a 300°C
existe riesgo de autoencendido del polvo de ignician.

Para esto, esperar a lo menos 5 minutos entre soldaduras o
alternar entre dos moldes.

Al utilizar MOLDES MINI 0 MOLDES STANDARD QUE UTILICEN
MAS DE UNA SOLDADURA esperar al menos 10 minutos entre
soldaduras o alternar entre dos o mas maoldes para garantizar que
la temperatura del molde no supere nunca los 300 °C.

4. PRECACIONES - PROCEDIMIENTO

Personal debe estar debidamente formado.

No mirar directamente a la llama de ignicion.

Mo aspirar humo resultante.

Evitar contacto en zonas calientes.

En locales cerrados, ventilar.

Apartar los materiales susceptibles a incendiarse.

- 5i se produce fuego convencional, aplicar COz o agua.

d) MJF
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v,
Cable A _)‘_h b
\ ¥

6 M-VBC & 65 TSC-80 R4S
4 M-VBC 4 ' C-65 TSC-80 [ R-45
2 M-VBC 2 ' C-65 TSC-80 [ has
250L M-WEL 25 65 TSC-80 R4S
1 M-WBC 1 £-90 TSC-80 R-90
1/0 M-WBL 1/0 ' 118 TSC-80 [ R0
20 M-WBL 20 ' £-118 TSC-80 [ R-00
3/0 M-VBLC 3/0 ' C-150 TSC-B0 [ R-150
40 M-VBLC 4/0 C-150 TSC-B0 R-150
%0 M-WBL 250 c-200 TSC-80 R-150
300 M-VBL 300 ' C-200 TSC-80 [ R-150
350 M-WEL 350 C-250 TSC-80 R-150 E
500 M-WBL 500 2% C-200 TSC-80 R-150
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Empleando un cepillo metalico,
limpiar los conductores a soldar

MOLDE GRAFITO M-VVR

LIMpiar con maquing
e disco

1 ; Antes de 12 primer soldadura,
precalentar el molde 5 min,

Cortar y separar el cable 5a 6
mm. &n el centro de I3 tobera y
sellar con masilla ¢l espacio
entre cable y chapa por debajo
de la camara de soldadura, como

©INGESCO'
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EQUIPO

Utilizar solo equipos v materiales en buen estado.

Mo soldar elementos distintos a los indicados en placa
identificadora.

Mo ocupar moldes defectuosos (rotos, desgastados), para evitar
fugas de metal fundido.

Mo modificar los moldes o materiales sin autorizacion,

. RECOMENDACIONES

Eliminar humedad, oxido o grasa de las superficies a soldar.
Eliminar la humedad del molde (precalentar con soplete).
Proceder segin se indica graficamente.

Utilizar todos los EEPP. Guantes, botas, pecheras, lentes, otros.
Tomar precauciones para evitar quemaduras, ya que en proceso sc
produce metal fundido y superficies calientes.

Evitar que el metal fundido entre en contacto con agua o aceite.

se ve en 1a figura
Sujetar el molde 4 la chapa con 3. TEMPERATURAS

una mordaza si s posible - No utilizar nuneca el molde si su temperatura es superior a 300°C
existe riesgo de autoencendido del polvo de ignicion.

Para esto, esperar a lo menos 5 minutos entre soldaduras o
alternar entre dos moldes.

Alutilizar MOLDES MINI o MOLDES STANDARD QUE UTILICEN
MAS DE UNA SOLDADURA  esperar al menos 10 minutos entre
soldaduras o alternar entre dos o mis moldes para garantizar que
la temperaturz del molde no supere nunca los 300 °C.

Vaciar el polvo
e soldadura
4. PRECACIONES - PROCEDIMIENTO

- Personal debe estar debidamente formado.

- Mo mirar directamente a la llama de ignicion.

- Mo aspirar humo resultante.

- Evitar contacto en zonas calientes.

- En locales cerrados, ventilar.

- Apartar los materiales susceptibles a incendiarse.

Si se produce fuego convencional, aplicar CO 2 o agua.

Prasionar el molde
sobre la chapa con la
fenara o la mosdaza
para evitar hugas

Encender con 13
pistola de ignicion

PRESIONAR
Espalvarear el -
palvo de ignicidn sobee el de soldadura

y depositar aprax. un 25% sobre el horde del molde

e L
-~ Limpiar, con el rascador,
il la escoria de 1a foha y de
[a tobera de colada
Eliminar los resios de k2
cimara de soldadura por
medio de ka brocha

g )
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R-90

a | mvwe 4 | oo ' TSC-80 T
2 M-VWR 2 £-115 TSC-80 R-50
250U [ MR 28 T ' TSC-80 " Reo
1 T T ' TSC-80 " Reo
10 | MAWVRLO €200 © Tscao '\ R1so
240 [ mwrzn | 200 ' TSC-80 | Raso 5
3/0 M-V 3/0 £-250 TSC-80 R-150 o d
4/0 M-VVR 4/0 C-250 TSC-80 R-150
50 M-V 250 £-250 TSC-B0 R-150
Instrucciones de utilizacion.

Cortar y separar el cable de 5 a & mm en el centro de la tobera. Sellar con masilla el espacio entre cable y chapa por debajo de la cdmara
de soldadura. Sujetar el molde con una mordaza sl es posible.
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/ MOLDE GRAFITO M-LAC @DINGESCO

I—rﬁplea'h:'.r_. un r.e|:|| o metalico
lirmpaar bos conductores a soldar

[oy

1. EQUIPO

- Utilizar solo equipos v materiales en buen estado.

- Mo soldar elementos distintos a los indicados en placa
identificadora,

- No ocupar moldes defectuosos (rotos, desgastados), para evilar
fugas de metal fundido.

- No modificar los moldes o materiales sin autorizacidn.

2. RECOMENDACIONES

- Eliminar humedad, oxido o grasa de las superficies a soldar.

- Eliminar la humedad del molde (precalentar con soplete).

- Proceder segiin se indica graficamente.

- Utilizat todos los EEPP. Guantes, botas, pecheras, lentes, otros,

- Tomar precauciones para evitar quemaduras, ya que en proceso se
produce metal fundido v superficies calientes.

- Evitar que el metal fundido entre en contacto con agua o aceite.

3. TEMPERATURAS

- No utilizar nunca el molde si su temperatura es supetior a 300°C
existe riesgo de autoencendido del polve de ignicion.

- Para esto, esperar a lo menos 5 minutos entre soldaduras o
alternar enire dos moldes,

- Alutilizar MOLDES MINI o MOLDES STANDARD QUE UTILICEN
MAS DE UNA SOLDADURA  esperar al menos 10 minutos entre
soldaduras o alternar entre dos o mas moldes para garantizar que
la temperature del molde no supere nunca los 300 “C.

4. PRECACIONES - PROCEDIMIENTO

- Personal debe estar debidamente formado.

- No mirar directamente a la llama de ignicion.

- Mo aspirar humo resultante,

- Evitar contacto en #onas calientes.

- En locales cerrados, veniilar.

- Apartar los materiales susceptibles a incendiarse,

- Sise produce fuego convencional, aplicar CO 2 o agua.

LIGHTHING SOLUTIONS
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Instrucciones de . . p
utilizacién. Dy ,-l'!/ il
Cable y pletina se y
Juntardn a tope bajo el
centro de |a tobera de
colada.
4 1/8x 1" M-LALC 4-1/8x1 C-45 TSC-B0 R-45
2 T o1/gx1” | MAAC 2-1/8a [ cas T tscen | Ads
Mg 280L | 1/8x1" | M-LAC25-1/8x [ cas T tscen | A4S
/j 1 1/8x1" M-LAC 1-1/8x1 C-45 TSC-80 R-d5
1/8x1" M-LAC 1/0-1/8x1 C-45 TSC-80 R-d45
1o | 3f16x1" | MAACYO-3/16x | c8S | TSEED | RdS
1/4x1" M-LAC 1/0-1/dx1 -85 TSC-80 R-45
1/8x1" M-LAC 2/0-1/8x1 65 TSC-80 R-45
20 | 3/16x1° | MALAC2/0-3/16x1 | CE5 | TSC-ED | R4S
1/4x1" M-LAC 2/0-1/dx1 -85 TSC-80 R-45
1/8x1" M-LAC 3/0-1/8x1 -85 TSC-80 R-45
3/0 3/16x1" M-LAC 3/0-3/16x1 £-50 TSC-80 f-90
| 1fx1" | muAC30l/ea | ce0 | TSCED | RoO
| 31Bx1" | MAAC4/0-3/161 | €60 " tscen | meon
41" M-LAC 4/0-1/dx1 €50 TSC-80 #-90
a0 Wax11/2 | MLAC 401040 €90 TSC-80 R-00
14x2" M-LAC 4/0-1/4x2 90 TSC-80 f-90
U o1jax3” | MALAC4/0-1/4 [ coeo " tscen | meon
| 316x1" | MLAC250-3/18x1 | C60 " tscen | meon
T o1jax1® | MAACISO/ax1 | 80 " mscen | meon
0 Wax11/2" | M-LAC 250-1/8x1 1/2 £-50 TSC-80 R-90
14x2" M-LAC 250-1/4x2 €90 TSC-80 f-00
423" M-LAC 250-1/4x3 -0 TSC-80 #-00
U o1jax1® | MAACI001/ax1 | 80 " tscen | meon
Yax11/2" | M-LAC 300-1/ax1 1/2 -0 TSC-80 #-90
0 Yax2" M-LAC 300-1/4x2 £-50 TSC-80 f-90
| 1f4x3" | MLlAC3000/83 | coe0 | TSCE0 | RoO
| 1jax1" | mUAC3SOafea | GLs | TsC80 | R0
Yax11/2" | M-LAC 350-1/8x1 1/2 115 TSC-80 R-90
0 Yax2" M-LAC 350-1/4x2 115 TSC-80 R-80
143" M-LAC 350-1/4x3 C-115 TSC-80 R-80
| oyax11/2 | MAACSOD/4x11/2 | €200 | TSC80 | R-150
©o1jax2® | MALACSOO-1/ax2 | 200 | TSC-80 | R-150
=00 | o1jax3® | MALACSOO-1/4x3 | c-200 | TSC-80 | R-150
YBX1L/Z | M-LAC500-3/8x1 12 €200 TSC-80 R-150
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1Yax2"  MLACTS0-1/4x2 2xC-150 TSC-100
1/4x3" M-LAC 750-1/4 x 3 2xC-150 TSC-100
720 3Bx11/2"  MLACTSO3/Bx11/2 | 2xC-150 TSC-100
3/Ex2" M-LAC T50-3/8x 2 2xC-150 TSC-100
3/8x3" | M-LACTS0-3/Bx3 2xC-150 TSC-100
1/4x3" | M-LAC 1000-1/4x 3 2xC-200 TSC-100
3/Bx2" | M-LAC L000-3/8x2 2xC200 TSC-100
1oo0 | 3Ex3" | M-LAC1000-3/8x3 2xC-200 TSC-100
1/2x2" | M-LAC 1000-1/2x2 2xC250 TSC-100
1/2x3" | M-LAC 1000-1/2x 3 2xc250 TSC-100

R-750
R-750
R-750
R-750
R-750
R-750
R-750
R-750
R-750

R-750
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FICHA TECNICA
TENAZA TSC-

Referencia Codigo
Tenaza TSC-50 14120
Tenaza TSC-80 14001
Tenaza TSC-100 14002

Descripcion del producto

Disefiadas para manejar los moldes con total seguridad, permitiendo su apertura y cierre cuando el molde esta caliente.
Dependiendo del tamafio del molde se utilizan tres tipos de tenazas: TSC-50, TSC-80 y TSC-100.

Especificaciones

Material Cuerpo: Acero S275JR

Mango: Baguelita

Codigo aduanero 82032000

Embalaje 1 unidad
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