Pi jsou snadno
P I zoo [ 500 ovladatelné svarovaci
stroje, které vyhovi

viem potfebam pfi
svafovani metodami

TIG a MMA (svafovani
obalenou elektrodou).
Tyto zdroje jsou vybavené
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invertory a umoznuji

Zamérené na detaily, inovativni,
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ROZSAHLEJSI AUTOMATIZACE A SPICKOVA KONSTRUKCE

SPICKOVE TIG A MMA FUNKCE
JEDNODUSE

Migatronic Pi jsou snadno ovladatelné
svarovaci stroje, které vyhovi viem
potfebam pfi svafovani metodami
TIG a MMA (svafovani obalenou
elektrodou).

Tyto zdroje jsou vybavené vysoce
vykonnymi invertory a umozriuji
presné svafovani nizkouhlikovych
oceli, nerezavéjicich oceli, hliniku a
dalSich vysokolegovanych materiald.
Svarovaci stroje fady Migatronic Pi
jsou k dispozici pro jakykoli druh
¢innosti zahrnujici svafovani: opravy,
montaz, stavebni prace, prdmyslové
linky i robotizované postupy.
Pouzitelné postupy zahrnuji svafovani
metodami TIG HP (vysokofrekvencni
zapalovani s pulzaci), TIG H (bez
pulzace), TIG AC/DC a MMA
(svarfovani obalenou elektrodou).

VYSOCE KVALITNI, PEVNE A
SPOLEHLIVE SVARY

Svarovaci stroje fady Pi se dodavaji
se zapouzdienymi deskami plosnych
spojl a jsou kalibrovany podle
evropskych norem.

Migatronic Pi jsou vhodné i pro automatizaci
(Pi350-500)

Pokrocilé svafovani metodou TIG — velmi snadné

VSESTRANNA RADA SVAROVACICH STROJU: CTRNACT RUZNYCH MOZNOSTI

ZDROJ PROUDU| AC/DC
Pi 200
Pi 250

Pi 350
Pi 500

DC HP

DCH MMA




— JAK PRO RUCNI, TAK PRO AUTOMATIZOVANE /
ROBOTIZOVANE SVAROVANI
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Rada Migatronic Pi pokryvé celé spektrum svafovacich strojd, od
prenosnych verzi ur¢enych k pouziti na réznych pracovistich, az po
vysoce vykonné stroje pracujici s proudy az 500 A a urcené pro
automatizované / robotizované svarovani.



RADA P

ZAPNI, STISKNI A SVARUJ

— VSECHNY VYSPELE FUNKCE PO RUCE

Ve svafovacich strojich Migatronic

Pi se sluCuje osvédcena invertorova
technologie s novymi moznostmi v
oblastech regulace a komunikace.
Tyto vlastnosti optimalizuji vykon
dosahovany pfi svafovani a umoznuji
mimoradné jednoduché ovladani i
téch nejvyspélejsich funkdi.

NOVY ZVUK PRI SVAROVANI
PULZNiM OBLOUKEM DiKY FUNKCI
SYNERGY PLUS

Kromé tradi¢niho, pulzniho a rychlého
impulzniho oblouku pouzivaného pfi
svafovani metodou TIG DC, nabizeji
stroje Pi funkci Synergy PLUS, ktera

je specialitou spole¢nosti Migatronic.
Jedna se o synergickou pulzni funkci,
pfi jejimz pouziti stroj pfi svafovani
automaticky a dynamicky nastavuje
vsechny zakladni pulzni parametry v
synergickém rezimu. Tradi¢ni zvuk
vznikajici pfi svafovani pulznim
obloukem byl tedy diky funkci Synergy
PLUS nahrazen cistymi, metalicky

znéjicimi tony.

SVAROVANi POMOCi PROUDU O
VELIKOSTI AZ 200 A PRI POUZITi
POUZE 16 AMPEROVE POJISTKY
Jednofazové stroje Pi 200 TIG jsou
vybaveny funkci kompenzace uciniku
(PFC): prislusny elektronicky obvod tak
umoznuje svarovani pomoci proudu

o velikosti az 200 A pfi pouZiti pouze
16 ampérové poijistky.

AZ 4 X 64 PROGRAMO-
VATELNYCH NASTAVENI

VSechny verze stroja fady Pi 350-500
TIG obsahuji 64 programovatelnych
nastaveni svarovacich postupl TIG
DC, TIG AC, MMA DC a MMA AC,
diky kterym muze svarec rychle a
bezpecné vyvolavat uzivatelsky
pfizplsobena nastaveni pro opakované
provadéné svarovaci operace. Pi 200-
250 TIG obsahuji 10 programovatel-
nych nastaveni svafovacich postupl

FUNKCE TIG LIFTIG

JE STANDARDEM

Vsechny stroje fady Pi pro svafovani
metodami TIG a MMA jsou standardné
vybaveny funkci TIG LIFTIG (zapalovani
oblouku po dotyku bez HF), ktera
umoziiuje svafovani metodou TIG

v prostiedich citlivych na elektrické
ruseni.

REZIMY SPiINANI V DILCi NABIDCE
Pfehledné a srozumitelné ovladaci
panely strojl fady Pi jsou vybaveny
mnoha programovatelnymi tlacitky,
ktera znacné usnadniuji svafovani.
RUzné moznosti individualniho nas-
taveni prabéhu svafovaciho postupu
jsou usporadany v dil¢i nabidce.

TIG-A-Tack je ur¢en pro pouziti v
austenitické nerezové oceli.

FUNKCE TIG-A-TACK -
EJMODERNEJSi ZPUSOB BODOVE-
HO SVAROVANI

Funkce TIG-A-Tack (standardné),

ktera byla nové vyvinuta spole¢nosti
Migatronic, umozfiuje rychlé vytvareni
mimoradné malych a presnych ste-
hovych svar(. Pouziti této funkce
snizuje nebezpeci zdeformovani a
poskozeni materialu.

SNIiZENi HLUCNOSTI A PRIKONU
VENTILATORU

Rada strojdi Migatronic Pi byla
vyvinuta s ohledem na Zivotni i pra-
covni prostfedi. Ventilator s plynule
ménitelnou rychlosti pracuje s
nejvyssi prfesnosti a automaticky se
pfizpUsobuje skute¢nému zatizeni
stroje, ze kterého vyplyva pozadavek
na ucinnost chlazeni. Vysledkem je
snizena hladina hluku a spotfeba
energie, mensi mnoZstvi nasavaného
prachu a del3f Zivotnost stroje.

DRAZKOVANI SILNOSTENNYCH
MATERIALU

Stroje Pi 500 umozniuji i drazkovani
kofene svaru anebo snadné opravy
vad svar( drazkovanim.



OCENENA, UZIVATELSKY ORIENTOVANA
KONSTRUKCE S MNOHA FUNKCNIiMI DETAILY

SVAROVANI STRIDAVYM
PROUDEM: JEDNO TLACITKO -
CTYRI PARAMETRY

Umeénf je v jednoduchosti: U kombino-
vanych stidavych/stejnosmérnych verzi
strojll fady Pi mUze svare¢ nastavo-
vat Ctyfi hlavni parametry stridavého
proudu pomoci vyvazovaciho tlacitka na
ovladacim panelu:

1 Casové vyvazeni
- celkova regulace cisticiho ucinku

2 Frekvence stfidavého proudu
- regulace oblouku a fizené
vytvareni
roztaveného svarového kovu

3 Predehfivani elektrody
- dokonaly pribéh zapalovani
oblouku a snizeni opotrebeni elek-
trody — pfipraveno pro nové druhy
plynd

4 Proudové vyvazeni
- udrzuje wolframovy hrot v
obdobném stavu jako pfi svarovani
stejnosmérnym proudem — zajistuje
zaostreni oblouku

SYNCHRONIZOVANE AC
SVAROVANI

Stroj PI 350/500 mUze byt pouZit pro
synchronizované AC svafovani pomoci
synchronizované jednotky; jako efek-
tivni metoda dvouhorlavého oblouku v
jedné taveniné. Metoda je vhodna pro
svarovani velkych hlinikovych konstrukci
ze stén priblizné 3 mm silnych a zajistuje
dokonale isty svar.

D.0.C.® - RYCHLEJSi SVAROVANIi STRIDAVYM PROUDEM

V3echny stfidavé stroje fady Pi jsou vybaveny funkci D.O.C. (dynamicka regulace tvorby
oxidd): patentované feseni spolecnosti Migatronic, které zajistuje vznik kontrolovang,
Uzké cistici zony. Vysledkem je zvyseni rychlosti svafovani az o 30 % a odpovidajici
snizeni spotreby energie i wolframowych elektrod.

Zapalovaci impulz_ Napéti naprazdno Napéti oblouku

Max. 0,1 ms

Funkce D.O.C. pricita
kladnou ¢asovou
ptilperiodu k zaporné
pilperiodé

— Zvysena energie v
intervalu odpovidajicim

zaporné pllperiodé




RADA Pl

CTYRI RUZNE OVLADACI PANELY S
OPTIMALIZOVANYM KOMFORTEM OBSLUHY

4 parametry pro vyvazovani
stfidavého proudu
Funkce TIG-A-Tack (standardné)

Programovatelnych
nastaveni*

T &COC

Funkce D.O.C.®

Tradi¢nf svafovani
pulznim obloukem
s ¢asovym nastavenim

Svarovani rychlym
obloukem s frekven¢nim
nastavenim

Funkce Synergy PLUS.
V3echny dllezité parametry
v jednom tlacitku

Programovatelnych
nastaveni*

Funkce LIFTIG - jednoduché
zapalovani oblouku pfi
svafovani metodou TIG

Pocatecni ohrev elektrody —
bezpecné zapalovani

Funkce Arc Power —
zabraruje ulpivani elektrody
v roztaveném svarovém kovu

GoOod® O6G66

* Pl 200-250: 10 programovatelnych nastaveni
PI 350-500: 64 programovatelnych nastaveni

Samoziejmosti je i to, ze software ovladaciho panelu spliuje naro¢né budouci
pozadavky. Svafovaci stroje jsou snadno sefiditelné prostfednictvim novych,
uzivatelsky definovanych aplikaci.

Tel AC.DE

g

Svafovaci stroj Pi AC/DC s funkci D.O.C.®
Ovladaci panel stroje pro svafovani metodou TIG
AC/DC se viemi dllezitymi parametry, které jsou
potiebné k dosazeni profesionalnich vysledkd pfi
svatovani viech druhd materidlu.

PiDC H

Specialni verze TIG H pro vysokofrekven¢ni
svafovani bez pulzniho oblouku. Toto volitelné
provedeni je dostupné pouze v kombinaci s typem Pi
350.

Pi DC HP s funkci Synergy PLUS

Maximalné jednoduchy ovladaci panel stroje pro
svafovani metodou TIG HP, ktery je standardné
vybaven funkci Synergy PLUS

Pi MMA

Ovladaci panel stroje pro svafovani metodou
MMA s volitelné doplnitelnym postupem TIG
kombinovanym s jednoduchym zapalovanim
pomoci funkce LIFTIG

Pi MMA CELL

Stejny rozsah funkci jako u provedeni Pi MMA,
navic se specialnim programem pro svislé
svafovani provadéné shora za pouziti
celulézovych elektrod



MIGATRONIC PI — JE TO ZCELA JEDNODUCHE

RYCHLY ECHOD MEZI
OPERACEMI

Stisknutim jediného tlacitka Ize
prepinat mezi az 64 rliznymi
pevnymi nastavenimi v ramci
zvoleného svarovaciho postupu.

(I =

Aktivujete-li funkci Synergy PLUS,
stroj Pi automaticky nastavi vsechny
zakladni parametry svarovani
pulznim obloukem (synergicky rezim).

L
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Funkce TIG-A-Tack: rychlé a
mimoradné presna funkce k
vytvaren( velmi malych stehovych
svard.

Funkce inteligentniho fizeni prdtoku
plynu IGC® (voliteln) snizuje spotrebu
plynu az o 50 %. Hodnotu pritoku
plynu Ize odecitat na displeji.

Patentovany systém D.O.C.®, ktery je
trvale aktivni, zajistuje fizené vytvareni
Uzké Cistici zony podél svaru typu TIG.
Rychlost svafovani se zvy3uje az 0 30 %.

Pl 350 MMA CELL

Zdroj Pi 350 MMA CELL je urceny specialné ke svafovani potrubi a ke svislému
svarovani shora za pourziti celulézovych elektrod. Umozriuje praci se zna¢né
zvysenou rychlosti svafovani, zvysenou Ucinnosti taveni kovu a vy3si celkovou efek-
tivitou. Zdroj Pi 350 MMA CELL je mozno pouzivat s asynchronnim generatorem.

Pi 350 je dostupny se Ctyfmi rGznymi
ovladacimi panely: DC

HP, DC H, AC/DC, MMA

a MMA CELL




ﬂ RADA PI

FUNKCE INTELIGENTNi REGULACE PLYNU IGC®

FUNKCE IGC® POSKYTUIJE |

DALSi VYHODY PRI POUZITi U
PRUMYSLOVYCH STROJU
Synergicky dofuk plynu v zavislosti na
meénicich se parametrech procesu je
dal3i vyhodou IGC® u primyslovych
stroja fady Pi (350 a 500). V zavis-
losti na parametrech procesu Fidi
potfebnou dobu dofuku plynu a om-
ezuje tak oxidaci wolframovych elek-
trod a svarového kovu pfi dokonc¢ovani
svarQ.

INTELIGENTNi REGULACE PLYNU LEPSi PRUBEH SVAROVANI, LEPS 3(," /min. SPotieba plynu v okamziku

Funkce inteligentni regulace plynu VZHLED SVARU zapaleni

IGC® je volitelnou vybavou strojd Pi Od samotného zacatku svafovaciho

350 a Pi 500 pro svafovani meto- postupu zabraruje funkce IGC®

dou TIG. Zafizeni zajistuje Usporu vyvinutd spole¢nosti Migatronic

plynu kombinaci spofice a synergické nadmérné spotrebé plynu tim,

regulace pratoku plynu dle okamzité Ze nastavuje spravny pratok pro

potreby pfi svafovani stejnosmérnym zapaleni a stabilizaci oblouku.

i stfidavym proudem. PFi pouziti Funkce IGC® prebira kontrolu nad

funkce IGC® ze ¢asto dosahnout postupem ihned po vytvofeni roz-

vice nez 50% Uspory plynu a Umérné taveného svarového kovu a zajistuje 0 1 2 3 4 5

tomu i snizeni poc¢tu vymeén tlakovych znacné Uspory diky fizené spotfebé _

lahvi s plynem, coz pfispiva ke zvyseni lynu, ktera je neustale optimal- Cim vice zapaleni, tim vt sou uspory plynu
plynem, prisp Y plynu, J p

hospodarnosti, ochrany Zivotniho izovana podle aktudlni potfeby.

prostiedi a efektivity.

~MONITOROVANI PLYNU" - DALSI
PRINOS FUNKCE IGC®

Funkce IGC® slouzi také jako ucinny
~monitor plynu”, ktery automaticky
pi TIG IGL calculatot zastavuje proces svafovani v ptipadé
nedostate¢ného pratoku plynu.

ZNACNE SNIiZENi SPOTREBY PLYNU
Celkova vySe Uspor zavisi na Clenitosti
svarovanych profild, dobé svafovani a
poctu svafovacich strojl pouzivanych
podnikem. Vypocitejte si Uspory,
kterych mlzete dosédhnout, a zjistéte,
kolik mdzete usetfit v celkovém
souctu. Navstivte stranky
www.intelligentgascontrol.com




SVAROVACI STROJE Pl JE MOZNE PRIZPUSOBIT
JAKYMKOLI PODMINKAM SVAROVANI — VCETNE
AUTOMATIZOVANYCH ZARIZENi A ROBOTICKYCH PRACOVIST

Interface pro propojeni s robotem

Pridavny Fidici panel

RWF — podavac studeného dratu

AUTOMATIZOVANE SVAROVANI
METODOU TIG

Dva nejvykonnéjsi invertorové zdroje
pro svafovani metodou TIG, Pi 350 a
500, jsou samoziejmé vhodné i pro
automaticka a roboticka zafizeni, se
kterymi navic dokazi komunikovat,
a mohou byt i doplnéné podavaci
jednotkou CWF Multi.

INTERFACE PRO VSECHNY TYPY
ROBOTU

Nové vyvinuta interface RCl pro
komunikaci s robotickymi zarizenimi
umoznuje integraci velkych
svarovacich strojl fady Pi s vétSinou
typt robotl a fidicich systéma.
Interface RCI se pouziva také pro
dodate¢nou montaz, kterd umozriuje
modernizaci starych typd robotickych
zarizeni a dosazenf soucasné techno-
logické Urovné. Vsechny interface RCI
jsou spole¢nosti Migatronic dodavany
v pozadované konfiguraci.

OBSLUZNY KOMFORT SE RiDI
POZADAVKY SVARECE
VSechny svarovaci stroje fady Pi uréené
pro automatizované svarovaci postupy
mohou byt vybaveny pfidavnym samo-
statnym fidicim panelem v robotické
burice, diky ¢emuz ma pracovnik ob-
sluhujici robotické zafizeni k dispozici ; ;
stejné funkce a ovladaci prvky = u e
pro nastavovani parametr(
svarovani jako na panelu zdroje.

| R | [
e
i L I

MiGATIONIC

Stroje Pi 350 a 500 jsou vhodnymi zdroji pro
automatizované svarovaci postupy.
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PRIZPUSOBITELNA RADA PRiSLUSENSTVi A
SVAROVACICH HORAKU POSKYTUJiCi NOVE VYHODY

SVAROVACi HORAKY PRO KVALIT-
Ni SVAROVANIi METODOU TIG
Svarovaci horédk je pomocnou zbrani
svarece a je naprosto rozhoduijici pro
vysledek svafovani. Z tohoto ddvodu
spole¢nost Migatronic vyviji a navrhuje
svoji vlastni ucelenou fadu ergo-
nomicky konstruovanych svafovacich
horakd. Jako priklad Ize uvést horak
TIG Adjust, ktery Ize otacet v jakémkoli
sméru, a ohebny horak TIG Flex, ktery
|ze tvarovat do potfebného svafovaciho
Ghlu.

Zaslepka napf.
pro pouziti s
noznim
spinacem

Spinac

TRI TYPY REGULACE, KTERE
ZvYSUJi UCINNOST

Svafovaci hordky Migatronic TIG Ergo
mohou byt vybaveny tfemi volitel-
nymi regula¢nimi jednotkami pro
nastavovani svafovaciho proudu z ru-
kojeti svafovaciho horaku. Jednotky Ize
snadno vyménovat bez pouziti naradi.

TIG ADJUST UMOZNUJE LIBO-
VOLNE OTACENIi V ROZSAHU 360
STUPNU

Svarovaci hordk TIG Adjust je urceny
pro svafovaci operace, pfi kterych je
kazdodenné nutno provadét opak-
ované sefizovani télesa svafovaciho
horaku, pricemz neni fyzicky mozné
pouziti standardnich svafovacich
horaka. Horak TIG Adjust je kon-
struovany jako zakazkovy doplnék

ke svafovacim hofakdm TIG Ergo
dodavanym spole¢nosti Migatronic a
Ize jej pouZivat se viemi spotiebnimi
dily a dalkovymi regulacemi uréenymi
pro svarovaci hofaky fady TIG Ergo.

Spinac s vertikalni
TIG regulaci (RV)

Spinac¢ s horizontalni
TIG regulaci (RH)

Vlevo: Sina¢ Up/Down se 4 tlacitky, spinani a
nastavovani svafovaciho proudu, prepinani mezi
svafovanim a TIG-A Tack).

Vpravo: Sina¢ Up/Down se 3 tlacitky, spinani a
astavovani svafovaciho proudu.

RUst/pokles proudu skokové po 2A.
Podrzeni plynule zvysuje/snizuje proud.

PRIKLADY PRISLUSENSTVi:
e Jednotka inteligentni regulace
plynu plynu IGC®

e Vozik s integrovanym stojanem
pro tlakové lahve a drzdkem
svarovaciho horaku

e Ram pro montdz do
regalového systému

e Auto transforméator 230-500 V

e Chladici jednotka

e Dalkovy reguldtor nozni / ru¢ni
o Cidlo priitoku vodniho chlazeni

e Svarovaci horaky / kabely v

Nozni regulétor, 7-pdl,
plynové chlazeni (78815016)

Nozni regulétor, 7-pdl, vodni chlazeni (78815015)

Nozni regulator, 8-pdl (78815010)



PODAVAC DRATU CWF MULTI ZAJISTUJE STEJNOMERNOU
KVALITU A VYSOKOU RYCHLOST SVAROVANI

PODAVAC STUDENEHO DRATUl CWF MULTI

Rychlost podavani dratu m/min 0,2-5,0
Pramér dratu mm 0,6-1,6
Rozméry V x $ x D, mm 276x211x276
Hmotnost, kg 9,6

Prdvo zmény vyhrazeno.

Jednotka CWF Multi umoihuje .

M : . e - Vedeni studeného dratu s
plynulou zménu nastaveni rychlosti podavani dratu tuzkovym aplikétorem.

v rozsahu od 0,2 do 5,0 m/min.

NEPRETRZITE SVAROVANI dratu také na svafovaci hofaky ur¢ené pro ru¢ni

METODOU TIG svarovani metodou TIG. V3echny stroje fady Pi

_CWF Multi (p,o_davac studeneho dratu) 350_.509 movhou p,ros‘,tredmcvtwr? JedvnOtk},/ CWF Aplikator podavani studeného dratu na

je samostatna jednotka pro podavani Multi pfivadeét spravné mnozstvi svafovaciho ru¢nim hotéku TIG.

svafovaciho dratu, kterd je urcena dratu do roztaveného svafovaciho kovu, véetné

specialné k zaclefiovani do sestav moznosti pulzniho posuvu drétu.

zahrnujicich automaticka zafizeni a k Vysledkem je znacné zvyseni rychlosti svafovani

optimalizaci ru¢niho svafovani meto- a odstranéni nebezpeci vzniku nerovnomérnych

dou TIG. Podava¢ CWF Multi provadi svarl a nezadouciho kontaktu s wolframovou

automatické podavani elektrodou.

Lo . ] o PI | 200 DC HP | 200 AC/DC | 250 E/DC HP | 250 AC/DC

svafovaciho dratu z civek, v¢etné

moznosti pulzniho posuvu drétu. Proudovy rozsah, A 5-200 5-200 5-250 5-250

Ovladaci panel jednotky CWF Multi Napédjeci napéti +/- 15%, V. 1x230 1x230 3x400 3x400

umoznuje svaredi prepinat mezi pro- Nap. autotransformatorem 3x230-500 3x230-500

gramy a funkcemi automatického Pojistky, A 16 16 10 10

podavani dratu synchronné s pulzni Efektivni vstupniproud, A 17,5 18,6 7 7.3

funkcf svafovaciho stroje (Pi 350-500). Max. proud, A 24,3 26,0 13,0 10,3
Napéti naprazdno, V 95 95 95 95

AUTOMATICKE PODAVANI Ucinnost 0,85 0,80 0,87 0,81

SVAROVACIHO DRATU Trida pouZiti S/CE S/CE SICE S/CE/CCC

Aby bylo mozné optimalizovat kvalitu Kryti P23 P23 IP 23 IP 23

a rychlost ru¢niho svafovani, Ize Norma ENEC60974-1, ENIEC60974-3, ENIEC60974-10

namontovat specialnf vybavu pro Rozméry V x $ x D, mm 360x220x520  360x220x520  360x220x520 360x220x520

automatické podavani svafovaciho Hmotnost, kg 22 24 20/23 25

ZATEZOVATEL | 2000cHP | 200Ac/DC | 250 EDC | 2s0bcHP | 250 AC/DC

100% /20°C MMA, A/%/N 170/100

100% /20°C TIG, A/%/V 170 160 170 170

60% /20°C MMA, A/%/N 210/60

60% /20°C TIG, A/%N 200 200 210 200

100% /40°C MMA, A/%/N 130/25,2 130/25,2 150/100/26,0 150/26,0 150/26,0

100% /40°C TIG, A/%N 150/16,0 140/15,6 150/16,0 150/16,0

60% /40°C MMA, A/%/ 150/26,0 150/26,0 190/60/27,6 190/27,6 170/26,8

60% /40°C TIG, A/%/N 170/16,8 170/16,8 190/27,6 180/17,2

Max /40°C MMA, /%N 170/40/26,8 170/40/26,8 250/35/30,0 250/35/30,0 250/35/28,0

Max /40°C TIG, A/%/V 200/40/18,0 200/40/18,0 250/35/20,0 250/30/20,0

Pravo zmény vyhrazeno.



RADA P

PI TECHNICKA DATA

Prdvo zmény vyhrazeno.

ZDROJ PROUDU PI

350 AC/DC

500 E DC

500 DC HP / AC/DC

| 350 E CELL DC | 350 E DC

Proudovy rozsah, A 5/20,2-300/32,0  5/20,2-350/34,0  5-350 5-350 5-500 5-500

Napéjeci napéti +/- 15% 3x400 3x400 3x400 3x400 3x400 3x400

Pojistky, A 16 25 25 25 32 32

Efektivni vstupni proud, A 15,4 18,0 18,0 17,3 22,5 26,1/27,2
Max. proud, A 19,1 23,1 23,1 22,7 33,7 33,7/35,1
Napéti naprazdno, V 95 95 95 95 95 95

Ucinnost 0,79 0,79 0,80 0,88 0,90 0,91/0,87
Trida pouziti S/CE S/CE S/CE/CCC S/CE/CCC S/CE S/CE/CCC

Kryti IP 23 IP 23 P23 P23 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/IEC60974-3,

EN/IEC60974-10

EN/IEC60974-2,
EN/IEC60974-3,
EN/IEC60974-10

EN/IEC60974-10

EN/IEC60974-2,
EN/IEC60974-3,
EN/IEC60974-10

Rozméry V x $ x D, mm

550x250x640

550x250x640 550x250x640

980x545x1090

550x250x640

980x545x1090

Hmotnost, kg

31

31 31

72

33

68/77

ZATEZOVATEL

350 E CELL DC

350 E DC

350 AC/DC

500 E DC

500 DC HP / AC/DC

100% /20°C MMA, A 300 330 330 330 400 475
100% /20°C TIG, A - 340 340 - 475
60% /20°C MMA, A } 3 _ _ 500 ,
60% /20°C TIG, A 350 350 500
Max /20°C MMA, A/% - - 350/90 350/90 - 500/65
Max /20°C TIG, A/% 350/95 350/95 500/80
100% /40°C MMA, AV 250/30,0 290/31,6 290/31,6 290/31,6 330/33,2 420/36,8
100% /40°C TIG, AV 300/22,0 290/21,6 420/26,8
60% /40°C MMA, AV 275/31,0 340/33,6 340/33,6 350/34,0 400/36,0 450/38,0
60% /40°C TIG, AV 350/24,0 350/24,0 500/30,0
Max /40°C MMA, A/%/NV 300/35/32,0 350/40/34,0 350/50/34,0 350/60/24,0 500/35/40,0 500/40/40,0
Max /40°C TIG, A/%/N 350/60/24,0 350/60/24,0 500/60/30,0
r _z * * % * %k %
CHLADICI JEDNOTKA | MCU 1000 | MCU 1100 | MCU
Chladici vykon 1 I/min, W 900 900 1100
Objem nadrze, liter 2,5 3,5 3,5
Tlak, max., bar 3,5 3,5 3
Préitok pfi °C, Vmin. 1,2-60-1,75 1,2-60-1,75 1,2-60-1,75
Rozméry, V x $x D, cm 270x220x520 276x211x276 -
Hmotnost v¢. kapalina, kg 15,0 16,0 -
*) Samostatna chladicf jednotka pro Pi 200/250. **) Samostatna chladici jednotka pro Pi 350.
***) Integrovana chladici jednotka v Pi 350 AC/DC / Pi 500 DC-AC/DC.
Razitko prodejce:
Zastupenie v SR:
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