
ɉроɰɟссы
ɊȾ �00$�60$:�
Ɇеɯаɧɢɡɢроɜаɧɧаɹ сɜарка сɩлоɲɧоɣ ɢ 
ɩороɲкоɜоɣ ɩроɜолокамɢ �*0$:�)&$:� 
50'�
ɂмɩɭлɶсɧаɹ сɜарка �*0$:�3� 
ɊȺȾ �'& 7,* �*7$:� 
ȼоɡдɭɲɧо�дɭɝоɜаɹ строжка �&$&�$�  

Ɉɞноɩостоɜоɣ рɟɠиɦ электрод ��� дɸɣма ��,� мм� 
Дɜɭɯɩостоɜоɣ рɟɠиɦ электрод ��� дɸɣма ��,� мм�

* ɫ ɦɟɯɚɧɢɡɦɨɦ ɩɨɞɚɱɢ $rc5each 6mart )eeder (ɨɩɰɢɹ)

ɉриɦɟнɟниɟ
ɋтроɢтелɶстɜо 
трɭɛоɩроɜодоɜ
Ɇаɲɢɧостроеɧɢе 
ɋтроɢтелɶстɜо
Ɉɛслɭжɢɜаɧɢе ɢ 
ремоɧт

Ƚараɧтɢɹ ɧа сɜароɱɧɵɣ аɝреɝат � � ɝода.
Ƚараɧтɢɹ ɧа Ⱦȼɋ оɛесɩеɱɢɜаетсɹ ɩроɢɡɜодɢтелем дɜɢɝателɹ.

ɇоɦиналɶныɣ рɟɠиɦ
Ɉɞноɩостоɜоɣ ��±��� $� ��±�� ȼ 
Дɜɭɯɩостоɜоɣ  ��±��� $� ��±�� ȼ

Ɇоɳностɶ ɝɟнɟратора �ɩри ���C�
��ɮаɡн. рɟɠиɦ �� кȼт
��ɮаɡн. рɟɠиɦ �� кȼт

Big Blue® 700X Duo Pro

Повышенная ɷффективность.
Увеличение количества сварочных 
постов и отличная ɷкономия 
топлива дают значительные
преимущества. Средняя ɷкономия 
при использовании двухпостовых 
агрегатов составляет ��� по 
сравнению с однопостовыми 
решениями.

Защита от перегрева 
предотвращает выход из строя 
оборудования при превышении 
рабочих режимов или нарушении 
циркуляции воздушного потока.

Независимые генераторы 
обеспечивают высокую надежность 
при выполнении сварочных работ. 
Питание для дополнительных 
устройств выдается всегда, когда 
работает двигатель, даже во время 
сварки� Ƚенераторы обеспечивают 
постоянную мощность в �� кВт 
(при �-фазн. потребителе) и 
�� кВт (при �-фазн. потребителе).

Функция снижения напряжения 
холостого хода (9R') уменьшает 
напряжение разомкнутой цепи до 
��В в случае приостановки 
сварочных работ. Функция теперь 
является стандартной для 
обеспечения безопасности 
сварщика.

Двухпостовой агрегат.
Один надежный агрегат обеспечивает 
сварку двумя независимыми 
источниками (до ���А  на каждом посту). 
Существует возможность подключения 
дополнительных инверторов для 
действительно многопостовой сварки�  
Например� два дополнительных 
источника модели ;M7 обеспечат 
сварку мощностью до ��� А на каждом 
из �-х постов. Первоклассное качество 
сварочной дуги поддерживается на 
всех постах без взаимовлияния.

Спаренный режим работы. 
Параллельный переключатель 
позволяет объединить выходную 
мощность двух независимых постов в 
одном. ɗто обеспечивает безопасное 
ведение сварочных работ ɷлектродом  
большого диаметра, приварку шпилек и 
строжку угольным ɷлектродом.

Надежный низкооборотистый 
промышленный двигатель

с ресурсом более ��,��� часов до 
капитального ремонта. Обеспечивается 
международной поддержкой и сервисом.

Выбор профессионалов�
Сварочный агрегат BLJ BOue ���; 'uo 3ro, разработанный при непосредственном участии профессиональных сварщиков, 
обеспечивает отличные характеристики сварочной дуги, простоту и надежность ɷксплуатации.

Ɍехнология контроля параметров 
без кабеля управления. 
Описание технологии на стр. �-�

КР
АТ

КИ
Е 

ХАР
АКТ

ЕРИ
СТИ

КИ
ɋɜароɱныɣ аɝрɟɝат

ООО＠ﾓИТСＭИнжинирингﾔ
официальный＠дилер＠продукции＠ｍｩｬｬ･ｲ＠ｅｬ･｣ｴｲｩ｣＠на＠

территории＠РФ
+7 (495) 660-62-72
www.topweldcut.ru
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Основные особенности BLJ BOue� ���; 'uo 3ro

Стандартный ��-конт. разъем с 
функцией Auto-Remote Sense™ 

для упрощенного подключения пультов 
ДУ и механизмов подачи проволоки.

Переключатель обеспечивает работу 
в двухпостовом (до ���А на пост) или 
однопостовом (до ���А) режиме.

В стандартный набор опций входит 
функционал ArcReach�, цифровые 
индикаторы предварительной 
настройки, управление выходными 
терминалами, автоматический переход 
в режим холостого хода, системы 
подогрева впускного коллектора и 

подогрева масла.

Функция Arc controO обеспечивает 
тонкую настройку параметров 
сварочной дуги при сварке покрытыми 
ɷлектродами и проволокой сплошного 
сечения в любом пространственном 
положении.
Индикатор расхода топлива и масла.
Порт USB промышленного класса. 
Для быстрой загрузки программного 
обеспечения и выгрузки файлов 
журнала статистической и 
диагностической информации.

Ɍехнология ArcReach� Remote ControO

Дистанционное управление 
сварочным агрегатом без 
использования кабеля управления.
Система на базе технологии ArcReach 
позволяет Вам корректировать параметры 
сварки, используя механизм подачи линейки 
ArcReach или пульта ДУ, ɷкономя время на 
перемещениях оператора к источнику 
сварочного тока. Ɍехнология ArcReach 
позволяет использовать сварочный кабель 
для передачи информации между 
механизмом подачи и источником. 
ɗкономический ɷффект очевиден�

ArcReach 
сварочный агрегат

ArcReach 

механизм подачи

��,��� ватт чистой мощности. 
Подключите выпрямитель инверторного 
типа MLOOer� для организации 
дополнительного сварочного поста.

Порошковое покрытие +' SoZGer coat 
на основе цинкового праймера 
защищает металл корпуса от коррозии 
и окисления.

HD
ЗАɓИɌНОȿ
ПОКРɕɌИȿ

МОɓНɕɃ
ȽȿНȿРАɌОР

Цифровая индикация с технологией  
Sun9LsLon™ обеспечивает лучшие углы 
обзора и читаемость показаний  по 
сравнению с аналоговыми приборами, 

даже при попадании прямых 
солнечных лучей.

Простота 
настройки
ɷлементов 
управления



Сварочная система на базе BLJ BOue� ���; 'uo 3ro ArcReach� 

Механизмы подачи ArcReach 
SuLtCase � и �� для 
механизированной сварки 
(стандартный процесс)

• Контроль напряжения
• Индикатор полярности
• Автовыбор процесса 

Auto-3rocess SeOect™ 

Система BLJ BOue ���; 'uo 3ro ArcReach
на рисунке показан сварочный агрегат (������), 
механизм подачи ArcReach SuLtCase� �� со 
сварочной горелкой BernarG™ S-Gun™ (������), 
пульт ArcReach StLcN/7IG Remote (������) , а также 
механизм подачи ArcReach Smart FeeGer со 
сварочной горелкой BernarG 3LSeWor[ ���-�� MIG 
Jun (������).

Пульт ArcReach StLcN/7IG Remote для РД / РАД сварки

• Индикатор полярности • Автовыбор процесса 
Auto-3rocess SeOect™ 

Механизм подачи для 
интеллектуальных сварочных 
процессов ArcReach Smart FeeGer

• RM'� и импульсные процессы
• Контроль напряжения
• ɏранение сварочных параметров 

в памяти устройства 
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Дополнительный функционал BLJ BOue� ���; 'uo 3ro ArcReach� 

Увеличение ɷффективного использования оборудования и 
снижение воздействия негативных факторов на оператора 
может быть реализовано с использованием ArcReach за счет 
исключения необходимости настройки параметров на 
источнике.

Автоматический выбор сварочного процесса Auto-3rocess 
SeOect.™ В зависимости от подключаемого устройства система 
самостоятельно осуществляет выбор процесса� РД/MIG/
FCAW (с газовой защитой) на обратной полярности или 
РАД/FCAW (самозащитные проволоки) на прямой 
полярности. Снижает необходимость доступа к источнику 
питания.

Автоматическое переключение на панель агрегата 
происходит сразу после отключения подающего механизма 
ArcReach и не требует дополнительных настроек режимов 
предыдущего процесса. Например, агрегат настроен 
на РД или строжку. При подключении механизма подачи 
происходит переход на режим механизированной сварки. 
После отсоединения подающего - возврат на РД.

Снижение усталости оператора за счет уменьшения 
переносимого им веса оборудования к месту выполнения 
работ. Контрольный кабель не используется.

Дистанционный выбор параметров и напряжения на дуге 
позволяет оператору максимально контролировать 
сварочный процесс. Данная функция также исключает 
изменение режима на источнике питания.

Удаленное управление агрегатом BLJ BOue ���; 'uo 3ro. 
При подключении аксессуаров ArcReach к сварочному 
агрегату полный контроль управления переходит к ним. 
При ɷтом управление процессами и настройка параметров 
(ток/напряжение) на агрегате блокируются, предотвращая 
случайные изменения сторонним персоналом.

Межплатформенная совместимость. Принадлежности, 
работающие в связке с агрегатом линейки ArcReach, 
могут быть использованы и с другими источниками 

линейки ArcReach, например ;M7� ArcReach или 
'LmensLon™.

Обратная совместимость. 
Источники сварочного тока с функцией ArcReach могут 
использоваться с аксессуарами ее не имеющими. Однако 
общий функционал системы будет не оптимальным.

ɗкономия времени за счет исключения ряда проверок 
целостности контрольных кабелей при техническом 
обслуживании оборудования.

Исключается необходимость дорогостоящего ремонта, 
поскольку контрольный кабель не используется.

ArcReach обеспечивает дистанционный контроль напряжения через подающий механизм без кабеля управления

Повышение 
производительности

Повышение качества работ

ЛУЧШȿȿ 
КАЧȿСɌВО

Снижение затрат на ɌО

МȿНɖШȿ 
КАȻȿЛȿɃ

Ƚибкий подход
при ɷксплуатации

ВЗАИМОЗАМȿНЯȿМОСɌɖ

БОЛЬШЕ
ШВОВ ЗА 
МЕНЬШЕЕ 
ВРЕМЯ

• Контроль сварочного тока • Контроль дуги (РД)
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Ɍехнические характеристики (могут меняться без уведомления)

Ɍехнические характеристики двигателя (гарантия на ДВС обеспечивается производителем двигателя)

Марка
'eut]
'����/��L

Особенности
(3A 7Ler �L
совместимый

Л.С.
��.�

Ɍип двигателя
Прямого впрыска
�-х цилиндровый
воздушно-масл.
охлаждения

Обороты двигателя
ɏ.ɏ.� ���� об/мин.
Сварка� ���� об/мин.

Уровень звукового 
давления на расст. � м
ɏ.ɏ.� ��,� дȻ
Сварка� ��,� дȻ

Объем
Ȼак� �� л
Масла� �,� л
Система охлаждения� 
воздушно-масляная

Аварийное отключение
низкое давление масла,
перегрев двигателя,
низкий уровень топлива

Расɯод топлива

ɋвɚроɱнɵй ɬок� Ⱥ� ɩрɢ ���� ɉȼ

00

0.25

0.50

0.75

1.00

1.25

1.50

1.75

2.00

2.25

2.50

2.75

0 100 200 300 400 500 600

Ƚɚ
ɥɥ

он
ов

 в
 ɱ

ɚɫ

ɏ�ɏ�

Ɉɞноɩоɫɬовой рɟɠɢɦ

Двɭɯɩоɫɬовой рɟɠɢɦ

Ʌɢ
ɬр

ов
 в

 ɱ
ɚɫ

ɉɚрɚɥɥɟɥɶноɟ 
ɩоɞкɥюɱɟнɢɟ

.95

1.90

2.84

3.79

4.73

5.69

6.62

7.57

8.52

9.46

10.41

Доступное питание при сварочных работах

Сварочный ток
Ȼез сварки
��� A
��� A
��� A

Доступная доп. мощность, кВт
�-фазн.

��,�
��,�
�,�
�,�

�-фазн.
��,�
��,�
�,�
�,�

Процесс
РД / РАД
(StLcN/7IG)

Механизир.
сварка

(MIG/FCAW)

Режим работы
Двухпостовой

Двухпостовой

Однопостовой
(комборежим)

Предел 
регулиров.
��±��� A

��±��� A

��±�� В

��±�� В

Номинальный режим (при ����C)
��� A на �� В 'C, ���� ПВ 
(каждый пост)
��� A на �� В 'C, ��� ПВ
(один пост)
��� A на �� В 'C, ���� ПВ 
��� A на �� В 'C, ��� ПВ
��� A на �� В 'C, ���� ПВ 
(каждый пост)
��� A на �� В 'C, ��� ПВ
(один пост)
��� A на �� В 'C, ���� ПВ 
��� A на �� В 'C, ��� ПВ

Макс. Нɏɏ
�� В 'C
�� В 'C

Мощность 

вспомогательного 

генератора
�-ф. потребитель - 
�� кВт
�-ф. потребитель�
�� кВт

Размеры, мм
Высота� ���� мм

Ширина� ��� мм

Длина� ���� мм

Выхлопная труба 
- до ��� мм 
в высоту

Масса, кг
Нетто� ��� кг

Ȼрутто� ��� кг

Масса топлива - 
до �� кг

Соответствует требованиям 1(MA и I(C.   Сенсорное напряжение для РД и /LIt-Arc™ 7IG.   Возможно подключение потребителей на ��Ƚц и ��/��Ƚц (шлифмашинка, фонарь и др.)
Сертифицировано канадской Ассоциацией стандартов на соответствие нормативным документам США и Канады.

Рабочие характеристики

Однопостовой
(комборежим)
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Функциональные особенности
1. Самокалибрующиеся цифровые индикаторы отображают 
предустановленные и актуальные 
(фактические) значения, а также коды неисправностей.
2. Атмосферозащищенная лицевая панель из материала 

/e[an�  устойчива к растрескиванию и выцветанию.
3. Органы управления. Независимый контроль за ходом 
процесса по каждому из постов. Панель ³A´ для одного 
оператора, панель ³B´ для второго оператора.

4. /LIt-Arc™ 7IG с функцией Auto-StoS™. См. описание ниже.

5. Функция +ot Start™ обеспечивает легкий поджиг дуги 
ɷлектродами различного типа и диаметра без залипания.

6. Отличная производительность механизированной сварки
и качество возбуждаемой дуги делают сварочный агрегат
BLJ BOue� ���; 'uo 3ro лучшим в своем классе.
При использовании проволок диаметром от �,� мм
(сплошная) до �,� мм (порошковая) качество шва остается
неизменно высоким.

7. Основная кнопка управления используется для работы
с сервисным меню, выбора режимов сварки, установки
значений тока/напряжения и параметров дуги.

8. Регулятор отвечает за глубину строжки (длина дуги) в
режиме РД и за индуктивность (смачиваемость сварочной
ванны) в режиме FCAW / MIG.

9. USB-порт для обновления программного обеспечения с
USB-накопителя. Сводный файл данных устройства
сохраняется на вставленном накопителе.

10. Свечи накала обеспечивают запуск в холодный период

11. Переключатель режимов работы двигателя
используется для запуска/останова двигателя и выбора
режима холостого хода.

12. Стандартный 14-конт. разъем для упрощенного
подключения пульта ДУ и механизма подачи. Функция
Auto Remote Sense™ автоматически выбирает тип
подключенного устройства и исключает возможность
ошибок управления с контрольной панели.

13. Выходные сварочные терминалы

14. Переключатель однопостовой/двухпостовой.

Используется для установки режима работы сварочного
агрегата (A или A/B).

3

2

9

8

11

10

12

15

17

18

19

20

16

1

7

5

6

4

13

14

Розетки и предоɯранители
��. Розетки �� A, ��� В с заземлением
��. Предохранитель ��� В и выключатель ��� В с контролем утечки
��. Ɍрехфазная розетка �� A, ��� В

(под штепсельную вилку ������)
��. Ɍрехфазный автомат �� A
��. Автоматы на ��� В и ��� В
��. Розетки �� A, ���/��� В

(под ��� В вилку - ������  и ��� В вилку - ������) 

Ʉонтрольнаɹ панель

Сварочные терминалы

Ɂаɠиɝание дуɝи с /LIW�$UF�

Коснуться или чиркнуть     Поднять под  любым углом
Защитный газ

Защитный 
газ

Дуга

Рабочая поверхность

Прерывание дуɝи с $XWR�6WRS�

Сварка

Защитный 
газ

Дуга

Поднять и остановить процесс с Auto-StoS

Затухание 
проходит без 
вспышки

Подать 
вниз, чтобы 
обеспечить 
защиту

Приподнять 
для 
остановки 
процесса

Рабочая поверхность

•

•

•

•

•

Снижается или 
исключается 
залипание 
ɷлектрода 
Снижается или 
исключается 
загрязнение 
ɷлектрода /
рабочей зоны
Малое Нɏɏ

Аргонодуговая сварка /LIt-Arc™ 7IG с функцией Auto-StoS™

•

Исключается 
необходимость в ДУ
Не прерывается газовая 
защита 
Исключается 
загрязнение ɷлектрода /
детали 
Исключается 
возбуждение вторичных 
дуг вне зоны сварки

•
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Оригинальные принадлежности MLOOer�

Штепсельные вилки 
������ �-фазн., ��� В, �� A
������ �-фазн., ��� В, �� A
������ �-фазн., ��� В, �� A

Набор фильтров (nJLne FLOter .Lt    ������ 
Включает набор необходимых для ɌО агрегата 
фильтров - масляный, топливные (грубой и 
тонкой очистки), воздушный.

Набор искрогасителя 
SSarN Arrestor .Lt    
������ 
Предотвращает 
потенциально 
возможное возгорание

по причине вылетающих из выхлопной трубы 
частиц. Соответствует стандарту U.S. Forest 
SerYLce stanGarG ����-�B.

Крышка топливной горловины 
FA-�' с пламегасителем    ������  
Крышка в антивандальном 
исполнении с замком. 
Пламегаситель не позволяет 
пламени или частицам попадать в 
горловину.

Антивандальный набор 
������ 
Запираемые навесные 
стальные дверцы для 
защиты органов 
управления агрегата 
от повреждений (замок в 
комплекте).

Кабеледержатель ������ 
Кабеледержатель в форме 
седельной сумки с 
возможностью 
ɷргономичной намотки 
кабеля (до �� м с каждой 
стороны).

Примечание� не проводите сварочных работ с 
намотанным на держатель кабелем. Несовместим с 
защитным чехлом.

Защитный чехол ������ 
Чехол из устойчивого к 
загрязнениям тканого 
материала предохраняет 
корпус агрегата от 
внешних повреждений

Примечание� не используется совместно с кабеледержателем

Механизированная сварка
Механизм подачи 
SuLtCase� ��RC ������ 
Легкий механизм с 
удаленным управлением 
напряжением для работы 
с проволоками 
диаметром до �,� мм. 
См. брошюру M/�.�.

Механизм подачи ArcReach� SuLtCase� � 
������  с горелкой BernarG™ B7B Gun ��� A 
������  с горелкой BernarG™ S-Gun™

������  с горелкой BernarG™ 'ura-FOu[™ 

Механизм подачи ArcReach� SuLtCase� �� 
������  с горелкой BernarG™ B7B Gun ��� A 
������  с горелкой BernarG™ S-Gun™

������  с горелкой BernarG™ 'ura-FOu[™ 

Портативный механизм подачи для работы с 
источниками  ArcReach. Кабель управления не 
используется. ɗкономический ɷффект 
достигается за счет сокращения времени 
подготовки оборудования к работе. 
См. брошюру M/�.��.

Механизм подачи ArcReach� Smart FeeGer    
������ 
Набор роликов и горелка BernarG™ 3LSeWor[ 
���-�� в комплекте. Применяется для 
механизированной сварки, в т.ч. процессом 
RM'� и в импульсном режиме. 

Сварочные горелки 
Рекомендуем к использованию горелки�
BernarG™ B7B для газозащитных проволок 
и 'ura-FOu[™ для самозащитных проволок.

Ручная дуговая сварка
Сварочные кабели
Комплект �/� StLcN CaEOe Set, �� м            ������ 
В комплект входит ��-метровый �/� кабель с 
ɷлектрододержателем и ��-метровый �/� 
кабель с зажимом. Режим - ��� A при ���� ПВ.

Комплект �/� StLcN CaEOe Set, ��/�� м       ������ 
В комплект входит ��-метровый �/� кабель с 
ɷлектрододержателем и ��-метровый �/� 
кабель с зажимом. Режим - ��� A при ���� ПВ.

Оборудование для РАД сварки

Линейка '\nast\� ���
Портативные источники (AC/'C 7IG). 
См. брошюру A'/�.��.

Оборудование плазменной резки

Показаны SSectrum ��� ;-7R(M( и ��� ;-7R(M(.

SSectrum� ��� ;-7R(M(™ ������
См. брошюру 3C/�.�.
SSectrum� ��� ;-7R(M(™ ������
См. брошюру 3C/�.�.
SSectrum� ���     ������
См. брошюру 3C/�.�.
Модели SSectrum ��� ;-7R(M( и ��� ;-7R(M( 
поставляются в защитном футляре ;-CAS(™

(не показан). 
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Внедорожный  прицеп 
� West Four-WheeO SteeraEOe 2II-RoaG 7raLOer    
������
Усиленный прицеп, грузоподъемностью ���� кг, 
предназначен для работы на пересеченной 
местности (карьерах и шахтах). Имеет малый 
(�,� м) радиус поворота. Комплектуется ��-мм 
проушиной, универсальным креплением и 
страховочной цепью.

Кабельная стойка    ������ 
Обеспечивает удобное хранение кабеля.

Двойной крюк   ������ 
Комбинированный крюк с шаровым ��-мм 
зажимом и ��-мм проушиной

Держатель ��-в-�� для 
документов и огнетушителя 
������
Используется с прицепом 
+W<-���. Применяется для 
хранения документов и 
крепления огнетушителя.

Примечание� Держатель показан 
смонтированным на прицепе. 
Огнетушитель в комплект 
поставки не входит.

Прицепы и крюки (поставляются в разобранном виде)

Пульты ДУ для РД / РАД сварки

ArcReach� StLcN/7IG Remote    ������ 
При подключении обеспечивает удаленное 
регулирование сварочных параметров. 
ɗкономический ɷффект достигается за счет 
снижения времени простоя оборудования. 
См. брошюру A</��.�.

Ȼеспроводной пульт 
WLreOess Remote +anG 
ControO    ������ 
Для удаленного контроля 
тока,  напряжения и 
управления контактором. 
Приемник устанавливается 
непосредственно в ��-конт.  
разъем выпрямителя. 
Рабочий диапазон - �� м.

Рекомендуется установить антенну из набора 
������.

Набор WLreOess Antenna .Lt    ������
Для улучшенного приема сигнала передатчика.

Оригинальные принадлежности MLOOer� (продолжение)

� отв. H

Передняя панель

E

F

G

D

A B

C

Высота: �� дɸɣма ����� мм� до ɜерɯɧеɣ 
крɵɲкɢ. Ⱦоɩолɧɢтелɶɧо � дɸɣмоɜ ���� мм� 
до ɜерɯɧеɣ тоɱкɢ ɜɵɯлоɩɧоɣ трɭɛɵ.
Ширина:
��,� дɸɣма ���� мм�, 
ɤɪɟɩɟɠɧɵɟ ɫɤɨɛɵ ɪɚɡɜɟɪɧɭɬɵ ɜɧɭɬɪɶ
��,�� дɸɣма ���� мм�,
ɤɪɟɩɟɠɧɵɟ ɫɤɨɛɵ ɪɚɡɜɟɪɧɭɬɵ ɧɚɪɭɠɭ
Длина: �� дɸɣмоɜ ����� мм�
*ɉɪɢ ɰɟɧɬɪɚɥɶɧɨɦ ɪɚɫɩɨɥɨɠɟɧɢɢ
ɦɨɧɬɚɠɧɵɯ ɤɪɟɩɥɟɧɢɣ. ɉɚɪɚɦɟɬɪ
ɜɚɪɶɢɪɭɟɬɫɹ ɜ ɡɚɜɢɫɢɦɨɫɬɢ ɨɬ
ɪɚɫɩɨɥɨɠɟɧɢɹ ɦɨɧɬɚɠɧɵɯ ɤɪɟɩɥɟɧɢɣ.

A. ��� мм
B. ��� мм
C. �� мм
D. ��� мм
E. ���� мм
F. ���� мм
G. ���� мм
H. дɢам. �� мм

Ручной пульт R+C-��    ��������� 
Миниатюрное устройство ДУ для 
регулирования тока, напряжения и управления 
контактором. Размеры� ��� [ ��� [ �� мм. 
Оснащен кабелем (�м) и ��-конт. разъемом.

Удлинительные кабели для пультов ДУ или 
подающих механизмов
��������� �� футов (�,� м)
��������� �� футов (��,� м)
��������� �� футов (��,� м)

Монтажные отверстия

Прицеп +W<-���    ������  
Прицеп, грузоподъемностью ���� кг, предназначен для 
транспортирования грузов по автомагистралям. Имеет стальную 
сварную раму, мощную ось на роликовых подшипниках, подвеску на 
листовых рессорах. Комплектуется опорной стойкой, крыльями, 
габаритными огнями, шаровым прицепным устройством (�� мм) и 
��-мм сцепкой (проушиной).

ɏарактеристики прицепов (могут меняться без уведомления)

Полная масса
���� кг

���� кг

Нагрузка на ось
��� кг / ось

���� кг

Погрузочная 
высота
��� мм

��� мм

Дорожный 
просвет
��� мм

��� мм

Масса
��� кг

��� кг

Колея колес
���� мм

���� мм

Стандартный 
размер колес

B��-��

S7���/��R-��
(диапазон нагрузки ')

Размеры
Длина� ���� мм
Ширина� ���� мм

Длина� ���� мм
Ширина� ���� мм

Дышло прицепа в комплект не входит.   Ширина выходит за габаритные размеры.

Модель
� West

+W<-���

Ƚрузопод-ть
���� кг

���� кг


