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MIGATRONIC PI 200 | 250 | 350 | 500

Migatronic Pi — wilasciwy wybor takze w

ZAAWANSOWANE SOLIDNA | NIEZAWODNA zastosowaniach zautomatyzowanych
URZADZENIA TIG | MMA JAKOSC SPAWANIA

PRZYSTEPNIE Wszystkie urzadzenia Pi wyposazone sa w

Migatronic Pi to przyjazne uzytkownikowi laminowane ptyty PCB i posiadaja

urzadzenia, ktore spetniaja wszelkie certyfikat kalibracji zgodny z normami

wymagania stawiane spawarkom TIG i Eurocode.

MMA. Inwertory spawalnicze o wysokich
parametrach wydajnosciowych do
precyzyjnego spawania stali miekkiej,
stali nierdzewnej, aluminium i innych
wysokostopowych materiatow.

WSsréd spawarek Migatronic Pi znajduja

sie urzadzenia przeznaczone do kazdego
rodzaju prac spawalniczych: Zaawansowana technika TIG - bardzo fatwa

naprawczych, montazowych, w obsluaze
budowlanych, przemystowych i

zrobotyzowanych. Obstugiwane przez L. p

nie techniki spawania to TIG HP ZROZNK:QWANY _‘NYBOR SPAWARE,K:
(spawanie pradem o wysokiej CZTERNASCIE ROZNYCH MOZLIWOSCI

czestotliwosci z pulsem), TIG H (bez —
pulsu), TIG AC/DC, oraz spawanie ZRODLO MOCY ACDC DC HP DCH

MMA elektrodami otulonymi. Pi 200
Pi 250

Pi 350
Pi 500




WIECEJ AUTOMATYKI ORAZ WZOROWA
KONSTRUKCJA — ZAROWNO DO SPAWANIA
RECZNEGO, JAK | ZASTOSOWAN
ZAUTOMATYZOWANYCH/ZROBOTYZOWANYCH
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Urzadzenia Migatronic typoszeregu Pi pokrywaja caly zakres
zastosowan od wersji przenosnych do spawarek wyspecjalizowanych i
przeznaczonych do pracy w trudnych warunkach eksploatacyjnych, o
mocy do 500 A, do zastosowan zautomatyzowanych/zrobotyzowanych.




ZAAWANSOWANE FUNKCJE POD REKA

Urzadzenia spawalnicze Migatronic Pi
tacza w sobie sprawdzona technologie
inwertorowa z nowymi opcjami
sterowania i komunikacji. Cechy

te pozwalaja na zoptymalizowanie
parametréw spawania i sprawiaja, iz
najbardziej zaawansowane funkgcje staja
sie dziecinnie proste w uzyciu.

NOWY DZWIEK PULSU Z
FUNKCJA SYNERGY PLUS™

Obok pulsu tradycyjnego i pulsu
szybkiego w technice TIG DC, urzadzenia
Pi wyposazone sa w wynalazek
Migatronic o nazwie Synergy PLUS™ —
specjalna funkcje pulsu, ktéra umozliwia
automatyczne i dynamiczne ustawianie
wszystkich gtéwnych parametrow pulsu

podczas spawania w trybie synergicznym.

W ten sposob, dzieki funkcji Synergy
PLUS™, tradycyjny dZzwiek spawania
pulsacyjnego zostat zastapiony
czystym metalicznym odgtosem.

SPAWANIE PRADEM DO 200 A
Z UZYCIEM NIEWIELKIEGO
BEZPIECZNIKA 16 A

Obie jednofazowe wersje spawarek

Pi 200 TIG wyposazone sa w funkcje
PFC (Korekcja Wspotczynnika Mocy) —
elektroniczny obwod umozliwiajacy
spawanie pradem do 200 A z uzyciem
niewielkiego bezpiecznika 16 A.

AZ DO 4 X 64 USTAWIEN
PROGRAMOWYCH

Wszystkie spawarek Pi 350-500 TIG
umozliwiaja wprowadzenie 64 ustawien
programowych dla kazdej z technik
spawania: TIG DC, TIG AC, MMA DC
oraz MMA AC, dzieki czemu spawacz
moze szybko i bezpiecznie przywotac
dostosowane do witasnych wymagan
ustawienia, co jest bardzo pomocne przy
powtarzajacych sie zadaniach. Spawarek Pi
200 - 250 TIG umozliwiaja wprowadzenie
10 ustawien programowych dla kazdej z
technik spawania

TIG LIFTIG® W STANDARD-
OWYM WYPOSAZENIU
WSZYSTKICH SPAWAREK

Wszystkie urzadzenia Pi TIG i MMA
posiadaja w standardowym wyposazeniu
funkcje TIG LIFTIG® (zajarzenie bez HF

— wysokiej czestotliwosci) do spawania
TIG w $rodowisku wrazliwym na napiecie
elektryczne.

TRYBY WYZWALANIA W
PODMENU

Przyjazne dla uzytkownika panele
spawarek Pi oferuja wiele skrotow
znacznie utatwiajacych spawanie.
Podmenu zawiera wiele réznorakich
mozliwosci wprowadzania wiasnych

ustawien dla procesu spawania.

TIG-A-TACK™ - SZCZYTOWE
OSIAGNIECIE W ZAKRESIE
SPAWANIA SCZEPNEGO

TIG-A-Tack™ to nowo opracowana

przez Migatronic funkcja pozwalajaca na
szybkie wykonywanie niezwykle matych i
precyzyjnych spoin sczepnych. Umozliwia
obnizenie ryzyka wystapienia znieksztatcen
i uszkodzen materiatu.

REDUKCJA SZUMU WENTYLATORA
ORAZ ZUZYCIA ENERGII

Migatronic Pi opracowano z posza-
nowaniem zaréwno srodowiska
naturalnego, jak i srodowiska pracy.
Wentylator o regulacji bezstopniowej
dziata w sposéb precyzyjny i
dostosowuije sie automatycznie do
biezacego obciazenia/wymaganego
stopnia chtodzenia urzadzenia. W efekcie
uzyskujemy redukcje szumu wentylatora,
nizsze zuzycie energii i pochtanianie pytu,
jak i dtuzsza zywotnos¢ spawarki.

ZLOBIENIE MATERIALU
GRUBOSCIENNEGO

Pi 500 posiada funkcje ztobienia
wykorzystywana przy ztobieniu
warstw graniowych lub lokalizowaniu
brakéw przetopu.




NAGRADZANA PRZYJAZNA UZYTKOWNIKOWI
KONSTRUKCJA Z FUNKCJONALNYMI
ROZWIAZANIAMI

SPAWANIE AC: JEDEN
PRZYCISK — CZTERY
PARAMETRY

Sztuka upraszczania: wersje Pl AC/DC
umozliwiaja spawaczowi regulacje czterech
gtéwnych parametréw pradu zmiennego
przy uzyciu zaledwie jednego przycisku:

1 Zrownowazony czas
- ogolna kontrola efektu
czyszczenia

2 Czestotliwos¢ pradu zmiennego
- kontrola tuku i jeziorka

3 Podgrzewanie wstepne elektrody
- idealne zajarzenie i redukcja
zuzycia elektrody — urzadzenie
przygotowane do pracy z nowymi
rodzajami gazéw

4 Balans pradu
- dzieki niemu koncéwka elektrody
wolframowej zachowuije sie tak,
jak w przypadku pradu statego —
uzyskujemy wiasciwe skupienie tuku

D.0.C® - SZYBSZE SPAWANIE PRADEM ZMIENNYM

Wszystkie spawarki Pi AC wyposazone sa w funkcje D.0.C.® (Dynamiczna Kontrola
Tlenkéw) — patent Migatronic zapewniajacy zachowanie kontrolowanej, waskiej
strefy czyszczenia. Wynikiem tego jest wzrost predkosci spawania nawet o 30%,
oraz odpowiadajace mu zmniejszenie zuzycia zaréwno energii, jak i elektrod
wolframowych.

Impuls zajarzenia Napigcie jatowe Napiecie tuku
SPAWANIE SYNCHRONICZNE AC | * o/Maks. 0,1 m/s

Spawarki Pi 350/500 stosowac¢ mozna do

spawania synchronicznego pradem zmien- i'gftiid:gg;es -
nym przy uzyciu zestawu do synchronizadj, ujemnego pétokresu
to wydajna metoda spawania dwoma
tukami w jeziorku spawalniczym. Stoso-
wana do spawania doczotowego duzych 0 Zwiekszona en-
konstrukgji aluminiowych o grubosci $cian . ergia w ujemnym
powyzej ok. 3 mm, pozwala na uzyskanie PalokE
metalurgicznie czystych spoin




CZTERY ROZNE PANELE OFERUJACE

ZOPTYMALIZOWANA WYGODE STEROWANIA
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4 parametry balansu
pradu zmiennego

Funkcja TIG-A-Tack

4 x 64 ustawien
programowych*

Funkcja D.O.C.®

Tradycyjny puls z regulacja
czasu

Szybki puls z regulacja
czestotliwosci

Synergy PLUS™. Wszystkie
wazne parametry w jednym
przycisku

2 x 64 ustawien
programowych*

LIFTIG® - proste
zajarzenie TIG fuku

Hot start (goracy start) —
bezpieczne zajarzenie

Arc Power™ — zapobiega
przyklejaniu sie elektrody
do jeziorka spawalniczego

* Pl 200-250: 4 x 10 ustawien
programowych

Oczywiscie, oprogramowanie zawarte w panelu spetnia wymagania mogace pojawic¢
sie w przysztosci. Urzadzenia daja sie w tatwy sposéb dostosowac¢ do nowych
zastosowan definiowanych przez uzytkownika.

Pi AC/IDC z D.O.C®

Panel sterowania TIG AC/DC ze wszystkimi
istotnymi parametrami dla profesjonalnego
spawania we wszystkich materiatach.

TG DG Bas
=

PiDCH

Specjalna wersja TIG H do spawania pradem
o wysokiej czestotliwosci bez pulsu. Opcja
ta dostepna jest tylko w pofaczeniu z Pi
350/500.

Tl OC WP

Pi DC HP z funkcja Synergi PLUS™
Panel sterowania TIG HP w cafej jego
prostocie z funkcja Synergy PLUS™
w standardowym wyposazeniu.

Pi MMA
Panel sterowania MMA z opcja procesu
TIG z prostym zajarzeniem LIFTIG®

Pi MMA CELL

Te same funkcje, co w przypadku Pi MMA,
a do tego specjalny program dla pozycji
spawania pionowo w doét z uzyciem
elektrod celulozowych




MIGATRONIC Pl — TO CAEKIEM PROSTE

SZYBKIE ZMIANY
TRYBOW PRACY

Nacisnij pojedynczy przycisk i
przywoftaj jedno z az 64 réznych
ustawien dla wybranej techniki
spawania.

1 (&

Uruchom Synergy PLUS™, a Pi
automatycznie ustawi wszystkie
gtéwne parametry pulsu

(tryb synergiczny).

=&

TIG-A-Tack: szybka i wyjatkowo
precyzyjna funkcja dajaca niezwykle
mate spoiny sczepne.

IGC® Inteligentna Kontrola Gazu
(opcja) obniza zuzycie gazu nawet
0 50%. Odczyt poziomu zuzycia
gazu na wyswietlaczu.

TG AC/DC
DoC

Opatentowany system D.O.C® jest stale
aktywny i zapewnia kontrolowana
waska strefe czyszczenia wzdtuz spoiny
TIG. Predkos¢ spawania zwiekszona
nawet 0 30%.

Pl 350 MMA CELL

Pi 350 MMA CELL zaprojektowano specjalnie do spawania obwodowego i pionowe-
go w dot przy uzyciu elektrod celulozowych. Oznacza to istotnie zwiekszona predkos¢
spawania, poprawione parametry topienia, oraz wyzsza wydajnos¢. Pi 350 MMA
CELL mozna stosowac w potaczeniu z pradnica asynchroniczna.

Pi 350 dostepne jest z czterema
réznymi panelami sterowania — DC
HR DC H, AC/DC,

MMA, i MMA CELL




INTELIGENTNA KONTROLA GAZU IGC®
SYNERGICZNY PRZEPLYW GAZU ZAPEWNIAJACY
ZNACZNE ZMNIEJSZENIE ZUZYCIA GAZU

IGC® OFERUJE WIECEJ
KORZYSCI W PRZYPADKU
URZADZEN PRZEMYSLOWYCH

Synergiczny koncowy wyptyw gazu,
specjalna funkcja stosowana wraz z IGC,
przeznaczona jest dla duzych spawarek Pi
(350 i 500). Synergiczny koricowy wyptyw
gazu automatycznie reguluje wymagany
czas kohcowego wyptywu gazu, dzieki
czemu w trakcie wykonywania koricowych
spoin tlenki na elektrodzie wolframowej i
w spoinach nie wystepuja.

micATAONic

INTELIGENTNA KONTROLA LEPSZE SPAWANIE, LEPSZE V' Q N

GAZU WYKONCZENIE 30 | I/min. Zuzycie gazugs )
momencie zajarzenia

Inteligentna Kontrola Gazu IGC® jest Na poczatku procesu spawania, Miga-

konfigurowalna opcja w urzadzeniach tronic IGC® zapobiega nadmiernemu

Pi 350 i Pi 500 do spawania technika zuzyciu gazu i zapewnia dobre wyniki

TIG. Wydajny zestaw oszczedzacza gazu poczatkowe.

pofaczony z dynamiczna kontrola gazu,
ktdry monitoruje zuzycie gazu i optymali-
zuje ostone gazowa zaréwno w spawaniu
pradem DC, jak i AC. W wielu przypad-
kach, funkcja IGC moze zapewnic¢ o ponad 7

50% mniejsze zuzycie gazu, oraz propor- optymglne wzgledem biezacych 0 L . = = 2
cjonalnie mniejsza liczbe wymian butli z potrzeb. Im wigcej zajarzen, tym wigksza oszczednos¢ gazu
gazem, z pozytkiem dla finansow firmy,
srodowiska oraz wydajnosci.

IGC® przejmuje kontrole po pow-
staniu jeziorka i zapewnia znaczne
oszczednosci dzieki kontrolowanemu
zuzyciu gazu, ktére zawsze pozostaje

"MONITOROWANIE GAZU" -
KOLEJNA FUNKCJA W RAMACH
IGC®

IGC® dodatkowo dziata jako wydajny
“monitor gazu”, ktéry automatycznie
zatrzymuje proces w przypadku
wystapienia niedostatecznej ostony.

REDUKCJA ZUZYCIA GAZU NA
DUZA SKALE

Oszczednosci zalezne sa od profilu
spawalniczego firmy, czasu trwania tuku
oraz liczby spawarek. Wylicz, ile jestes w
stanie zaoszczedzi¢ w ostatecznym
rachunku. Odwiedz strone
www.intelligentgascontrol.com




SPAWARKI PI PRZYSTOSOWAC MOZNA DO KAZDE)J
SYTUACJI SPAWALNICZEJ - W TYM DO URZADZEN
ZAUTOMATYZOWANYCH | ROBOTOW

ZAUTOMATYZOWANE SPAWA-
NIE TECHNIKA TIG

Wszystkie dwa najwieksze inwertory
TIG, czyli Pi 350 i 500, sa oczywistym
wyborem jesdli chodzi o Zrédto mocy dla
urzadzen zautomatyzowanych/robotow,
i przystosowane sa do komunikowania
sie z robotem lub urzadzeniem zautoma-
tyzowanym w zestawie z podajnikiem
CWF Multi.

Dodatkowy identyczny panel RWF — Podajnik Drutu dla Robota
sterowania

WYGODA OBStUGI PODAZA
ZA OPERATOREM

Wszystkie spawarki Pi do zautoma-
tyzowanego spawania wyposazy¢
mozna w dodatkowy identyczny
panel sterowania na stanowisku
zrobotyzowanym, za pomoca ktérego
operator robota ma do dyspozycji te
same funkcje nastawiania
parametréw spawania.

| T L
Interfejs robota. | . AL R

G A A

INTERFEJSY DLA WSZYSTKICH
RODZAJOW ROBOTOW

Nowo opracowany interfejs RCI
(Interfejs Komunikacji z Robotem)
pozwala na zintegrowanie duzych
spawarek Pi z wigkszoscig rodzajow
robotéw i sterownikéw.

RCI wykorzystuje sie rowniez w
metodzie ,Retrofit” - modernizacji
starych rodzajow robotéw do poziomu

0 T

MiCATIONIC .

najnowoczesniejszych rozwigzan. Pi 350 7 500 to
Wszystkie RCI dostarczane sa przez wiasciwe Zrédfa mocy dla
Migatronic na zamowienie w zadanej spawania zautomatyzowanego

konfiguracji.




CWF MULTI ZAPEWNIA JEDNORODNA JAKOSC
| WYSOKA PREDKOSC SPAWANIA

SPAWANIE NON-STOP
TECHNIKA TIG

CWF Multi (Podajnik Zimnego Drutu)
stanowi oddzielny podajnik zaprojek-
towany specjalnie do taczenia w zestaw
Z urzadzeniami automatycznymi oraz do
zoptymalizowania recznego spawania
technika TIG.

Panel sterowania CWF Multi pozwala
spawaczowi na przetaczanie pomiedzy
programami, oraz posiada funkcje
automatycznego podawania drutu w
synchronizacji z funkcja spawania pul-
sacyjnego spawarki (Pi 350-500).

CWF Multi umozliwia bezstopniowa
regulacje predkosci podawania drutu
od 0,2 do 5,0 m/min.

AUTOMATYCZNE PODAWANIE
DRUTU

Dla zoptymalizowania jakosci i predkosci
spawania, weze spawalnicze do pracy
w technice TIG wyposazy¢ mozna w
specjalny sprzet do automatycznego
podawania drutu.

Wszystkie spawarki Pi sa w stanie,
poprzez CWF Multi, podawa¢ wiasciwa
ilos¢ drutu do jeziorka spawalniczego;

z pulsem lub bez niego na dru-

cie. Skutkuje to wyraznym wzrostem
predkosci spawania oraz brakiem ryzyka
wystapienia niejednorodnych spoin lub
niepozadanego kontaktu z elektroda
wolframowa.

Prowadnik zimnego drutu z piérem. Oferowany
wraz z funkcja start/stop i requlacja predkosci
podawania na uchwycie.

A

CWF Multi uzywac mozna jako specjal-
nego rozwigzania dla starych spawarek
TIG firmy Migatronic oraz spawarek TIG
innych marek.

Podajnik zimnego drutu zamontowany na
wezu spawalniczym.

Zestaw do malej dyszy gazowej 80300244
Zestaw do duzej dyszy gazowej 80300245

Zastrzegamy sobie prawo do wprowadzania zmian

CWF MULTI
0,20 - 5,0

COLD WIRE FEEDER
Predkos¢ podawania drutu m/min.

Srednica drutu mm 0,6-2,4
wys. x szer. x dt., mm 276x211x276
Ciezar, kg 9,6




UCHWYTY TIG ZAPEWNIAJACE TRZY JEDNOSTKI STEROWANIA

WYJATKOWA JAKOSC POPRAWIAJA WYDAJNOSC
SPAWANIA Uchwyty spawalnicze Migatronic TIG Ergo
Uchwyt spawalniczy jest dodatkowym wyposazy¢ mozna w trzy opcjonalne jed-
ramieniem spawacza i moze mie¢ nostki sterowania umozliwiajace regulacje
decydujacy wptyw na wynik spawania. napiecia spawania z poziomu uchwytu
Dlatego Migatronic rozwija i projektuje palnika. Jednostki te wymienia sie w fatwy
wiasna petna linie ergonomicznie sposob bez uzycia narzedzi.

optymalnych uchwytéw spawalniczych.

Na przykfad, TIG Adjust obraca¢ mozna UNIWERSALNY TIG ADJUST

w dowolnym kierunku, a TIG Flex jest
elastyczny | poddaje sie ksztatowaniu pod ZAPEWNIA 360 STOPNI
dowolnym katem spawania. SWOBODY

TIG Adjust zaprojektowano do takich prac
spawalniczych, w ktérych wielokrotne reg-
ulacje korpusu uchwytu sa codziennoscia,
a uzycie uchwytéw standardowych jest
fizycznie niemozliwe. TIG Adjust opra-
cowano jako rozwiazanie dostosowane
do uchwytéw spawalniczych TIG Ergo
firmy Migatronic, ktére pasuje do wszyst-
kich zuzywajacych sie czesci i jednostek

——

PRZYKLADY OSPRZETU DO
MIGATRONIC PI:

IGC® Inteligentna Kontrola Gazu

Wozek ze zintegrowanym
wspornikiem na butle oraz
uchwytem na palnik

Rama do zamocowania w
systemie stojakow

Autotransformator 230-500 V.
System chtodzenia
Sterowanie nozne/kieszonkowe

System sterowania przeptywem
wody

Réznej dtugosci weze/przewody
spawalnicze

sterowania TIG Ergo.
_ 200 HP DC 200 AC/DC 250 E/HP DC 250 AC/ DC
Napiecie sieciowe
+-15 %V 1x230 1x230 3x400 3x400
Bezpiecznik, A 16 16 10 10
Skuteczny prad 17,5 18,6 7.1 7.3
zasilania, A
Maks. wartos¢ pradu, A 24,3 26,0 13,0 10,3
Napiecie jatowe, V 95 95 95 95
Zakres pradu, A 5-200 5-200 5-250 5-250
Wskaznik wydajnosci 0,85 0,80 0,87 0,81
Klasa zastosowania S/CE S/CE S/CE S/CE/CCC
&ci System sterowania noznego, 7-stykowy,
Klasa ochronnosci IP 23 IP 23 IP 23 IP 23 chlodzenie powietrzem (78815016)
Norma ENAEC60974-1, EN/IEC60974-1, EN/IEC60974-1, EN/IEC609741, System sterowania noznego, 7-stykowy,
EN/AEC60974-3, EN/IEC60974-3, EN/IEC60974-3, EN/IEC60974-3, chfodzenie woda (78815015)
EN/AEC60974-10 EN/IEC60974-10 EN/IEC60974-10 EN/IEC60974-10 System sterowania noznego, (;3;;)1”5(3‘1"3)’
wys. x szer. x dt., mm 360x220x520 360x220x520 360x220x520 360x220x520
Ciezar, kg 22 24 20/23 25
Cykl pracy w 200 HP DC 200 AC/DC 250 E DC 250 HP DC 250 AC/ DC
100% /20°C MMA, A 170
100% /20°C TIG, A 170 160 170 170
60% /20°C MMA, A 210
60% /20°C TIG, A 200 200 210 200
100% /40°C MMA, A/V  130/25,2 130/25,2 150/26,0 150/26,0 150/26,0
100% /40°C TIG, A/V 150/16,0 140/15,6 150/16,0 150/16,0
60% /40°C MMA, AV 150/26,0 150/26,0 190/27,6 190/27,6 170/26,8
60% /40°C TIG, A/V 170/16,8 170/16,8 190/27,6 180/17,2
Max /40°C MMA, A/%/N 170/40/26,8 170/40/26,8 250/35/30,0 250/35/30,0 250/35/28,0 Zastrzegamy sobie prawo do
Max /40°C TIG, A/%/V 200/40/18,0 200/40/18,0 250/35/20,0 250/30/20,0 wprowadzania zmian

"



Zastrzegamy sobie prawo do wprowadzania zmian

_ 350 E CELL DC | 350 E DC 350 DC/HP DC | 350 AC/DC 500 E DC 500 HP DC-AC/DC

Napiecie sieciowe 3x400 3x400 3x400 3x400 3x400 3x400

+/-15 %,V

Bezpiecznik, A 16 16 25 25 32 32

Skuteczny prad 15,4 17,1 18,0 17,3 22,5 26,1/27,2

zasilania, A

Maks. wartos¢ pradu, A 19,1 23,1 23,1 22,7 33,7 33,7 /35,1

Napiecie jatowe, V 95 95 95 95 95 95

Zakres pradu, A 5-300 5-350 5-350 5-350 5-500 5-500

Wskaznik wydajnosci 0,79 0,79 0,80 0,88 0,90 0,91/0,87

Klasa zastosowania S/CE S/CE S/CE/CCC S/CE/CCC S/CE S/CE/CCC

Klasa ochronnosci IP 23 IP 23 IP 23 IP 23 IP 23 IP 23

Norma EN/IEC60974-1, EN/IEC60974-1, EN/IEC60974-1, EN/IEC60974-1, EN/IEC60974-1, EN/IEC60974-1,

EN/IEC60974-10 EN/IEC60974-10 EN/IEC60974-2, EN/IEC60974-2, EN/IEC60974-10 EN/IEC60974-2,

EN/IEC60974-3, EN/IEC60974-3, EN/IEC60974-3,
EN/IEC60974-10 EN/IEC60974-10 EN/IEC60974-10

wys. x szer. x dt., mm 550x250x640 550x250x640 550x250x640 980x545x1090  550x250x640 980x545x1090

Ciezar, kg 68/77

Cykl pracy w 350 E CELL DC | 350 E DC 350 DC/HP DC | 350 AC/DC 500 E DC 500 HP DC-AC/DC

100% v/20°C MMA, A 330 330 475

100% v/20°C TIG, A 340 340 475

60% v/20°C MMA, A 500

60% v/20°C TIG, A 350 350 500

Maks v/20°C MMA, A/% 350/90 350/90 500/65

Maks v/20°C TIG, A/% 350/95 350/95 500/80

100% v/40°C MMA, AV 250/30,0 280/31,2 290/31,6 290/31,6 330/33,2 420/36,8

100% v/40°C TIG, A/V 250/20,0 300/22,0 300/22,0 290/21,6 330/23,2 420/26,8

60% v/40°C MMA, AV 275/31,0 325/33,0 340/33,6 350/34,0 400/36,0 450/38,0

60% v/40°C TIG, AV 275/21,0 350/24,0 350/24,0 350/60/24,0 410/26,0 500/30,0

Maks v/40°C MMA, A/%/\V 300/35/32,0 350/40/34,0 350/50/34,0/ 350/60/24,0 500/35/40,0 500/40/40,0

Maks v/40°C TIG, A/%/V 300/22,0 350/60/24,0 350/60/24,0 350/60/24,0 500/35/30,0 500/60/30,0

SYSTEM CHEODZENIA MCU 1000° [Mcu 1100** [mcu*** |

Wydajnos¢ chtodzenia 1 I/min., W 900 1200 1200
Pojemnos¢ zbiornika, liter 2 3,5 3,5

Cisnienie maks., bar 3 3 3

Przeptyw 1,2 bar - 60°C °C, I/min.  1,2-60-1,75 1,2-60-1,75 1,2-60-1,75
Wymiary, wys. x szer. x df., cm 270x220x520 270x240x560 -

Ciezar inkl. veeske, kg 15 17 =

*) Oddzielny system chfodzenia dla Pi 200/250. **) Oddzielny system chfodzenia dla Pi 350.
**%) Zintegrowany system chtodzenia w Pi 350 AC/DC / Pi 500 DC-AC/DC.
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Svejsemaskinefabrikken Migatronic A/S Pieczatka dilera:
Aggersundvej 33, Postboks 206
DK-9690 Fjerritslev, Denmark

Tel: (+45) 96 500 600

Telefax: (+45) 96 500 601
www.migatronic.com
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