Pl 350
PLASNA

Automatizované svaiovani bez
pulzace nebo s pulzaci

Pi 350 Plasma pii automatizované

Pi 350 Plasma je
vysoce vykonny
svafovaci invertor s
vodnim chlazenim

horaku urceny pro
plazmové svarovani v
rozsahu 5-350 A vsemi
automatizovanymi
procesy.

¢ Nelegovana ocel do
8 mm, nerezova ocel
do 10 mm

Minimalizace
vneseného tepla -
minimalni deformace
svarence

aplikaci je optimalnim reSenim zefektivnéni Jisté zapalovani

svarovaciho procesu v moderni vyrobé.
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WELDING VALUE

pilotnim obloukem

Chranéna wolframova
elektroda - dlouha
zivotnost, nizka
potfeba odstavek z
dlvodu brouseni
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MIGATRONIC CZ A.S.
Tolstého 474/2, 415 03 Teplice,
Czech Republic

Tel: +420 411 135 600
migatronic@migatronic.cz
migatronic.cz



PI PLASMA

AUTOMATIZOVANE SVAROVANI
BEZ PULZACE NEBO S PULZACI

Pi 350 Plasma dokonale svafuje
nelegované oceli do tloustky 8 mm,
v pfipadé nerezovych oceli dokonce
az 10 mm. Zdroj umoznuje vybér ze
tf rGznych zpdsobl pulzace: tradi¢ni
pulz, rychly pulz a Synergy PLUS pulz,
ale je vhodny i pro svarovani bez
pulzace. Pfi plazmovém svarovani
umoznuje tfi rizné typy plazmového
oblouku: tavny, tlakovy nebo priva-
rovy oblouk. Pi 350 Plasma zvlada ale
i bézné TIG DC a MMA svafovani az
do 500 A.

VWhody digitalniho stroje Pi 350 Plasma:

e Elektronické fizeni pratoku plynu a
vodni chlazeni horaku

e \estavény spofi¢ plynu
e CANBUS komunika¢ni interface

e 100% zatéZovatel pro plazmové
svarovani

e Moznost dalkové regulace
e Spofici plynova hadice

e Pilotni oblouk pro dokonalé a
bezpecné zapalovani oblouku

FAKTA O PLAZMOVEM
SVAROVANI
Dokonaly prdvar na tupo:

Nelegovana ocel do 8 mm
Nerezova ocel do 10 mm

Chrénéna wolframova elektroda:
Dlouhé Zivotnost.
Nizka potreba odstavek z divodu
brouseni.

Minimalizace vneseného tepla:
Minimalnf deformace svarence.

Jisté zapalovani pilotnim obloukem:
100% jistota zapaleni pfi kazdém
svafovacim cyklu.

Pridavny material:
Pouziti podavace CWF snizuje
odpad a zvysuje rychlost a kvalitu
svafovani.

Chranéna wolframova elektroda —
prodlouzena Zivotnost.

Srovnani produktivity Plazma / TIG
A

_| plazmového oblouku.

10,0 MM

7,0 Pi 350 Plasma
umozriuje vechny
tfi zpUsoby
5,0-{ plazmového
procesu

Plazma
pr varova

Plazma
tavna

Plazma

Svarovaci proces

Vhodny plazmovy proces je urcen tloustkou
svafovaného materialu.

Plazmové svarovani je u silnéjsich materialG az tfikrat rychlejsi
—| nez TIG svafovani diky vysoce koncentrované energii tizkého

Plasma
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Plazmové svafovani pfedstihuje TIG svafovani pfi vsech tloustkach.

CHRANENA WOLFRAMOVA
ELEKTRODA - PRODLOUZENA
ZIVOTNOST

Plazmovy horéak chrani wolframovou
elektrodu pred rozstrikem a pred
dotykem s tavnou lazni.

Minimalizace poctu zapaleni oblouku
redukuje potrebu prestavek z dlvodu
brouseni nebo vymeény wolframové
elektrody, protoze jeji Zivotnost je
podstatné prodlouzena ve srovnani s
béznym TIG svafovanim.

INTERFACE PRO VSECHNY TYPY
ROBOTU

Interface RCI (Robot Communication
Interface) umoZznuje pfipojenf stroje
Pi Plasma ke viem typlm robotl a
fidicich systémd. RCI je standardné
dodavana v analogové varianté pro
pfipojeni analog/digital signalu I/O
pomoci 37 pélového konektoru
amphenol. Doplnénim modulu

Robot interface

Fieldbus se interface konvertuje do
Fieldubs interface s vestavénou

klavesnici a displejem pro snadnou
konfiguraci nastaveni komunikace.



VYKONNE SVAROVANI VSECH
OCELi PLNYM PRUVAREM

ZVYSENA SVAROVACi RYCHLOST —
MENE TEPELNEHO ZATiZENi

Pi 350 Plasma pfi automatizované
aplikaci je optimalnim feSenim zefek-
tivnéni svafovaciho procesu v moderni
vyrobé.

e Zkraceni ¢asu vyrobniho cyklu

e Del3i Zivotnost a snizeni poctu
vymén wolframovych elektrod

e Svafovani bez UkosU snizuje
naklady na pfipravu vyroby

e Nizsi svafovaci proud snizuje Synchronizované podavani dratu, Pi 350 Plazmové svafovani nerezové oceli na
deformace a umozriuje i snadnéjsi Plasma mUGze byt pfipojeno az k osmi automatu pro podélné svafovani.
ukonéovani svard podavactm dratu CWF Multi.

e Nizsi prikon znamena i mensi
emise CO2

e Stinény oblouk snizuje zatizenf
obsluhy

e Minimum zplodin zvySuje hygienu
pracovisté

FAKTA O PLAZMOVEM

JEDNODUCHA OBSLUHA SVAROVANI

VYSPELEHO SVAROVACIHO

PROCESU Plazmové svafovani je dalSim

vyvojovym stupném svafovani TIG.
Ridici panel je jednoduchy a logicky
usporadany s pfimou volbou poZa-
dované funkce. V jeho paméti Ize
ulozit az 64 uzivatelskych nastaveni
plazmového nebo TIG procesu.

Tim se zjednodu3uje jeho pouziti pfi
opakované vyrobé. Stroj je vybaven

Plazma je skupenstvi, kde
ionizovany plyn dosahuje
extrémnich teplot.

Plazmovy oblouk ma proto az
desetkrat vy3si proudovou hustotu
nez TIG oblouk.

konektorem pro dalkovou regulaci a Plazmové svafovani nerezového tlumice

systémem detekce oblouku. Pro spe- hluku pro potrubni systémy. Tato extrémni energie s teplotou
cialni aplikace je mozné stroj doplnit az 30.000°C koncentrovana
druhou fidici jednotkou pro umisténi v do Uzkého paprsku umoznuje
prostoru automatizovaného pracovisté. rychlejsi nataveni svafovaného

materiadlu a rychlejsi vytvoreni sva-
KOMPLEXNI RESENI rové lazné nez pfi TIG svafovani.
CVW Multi je samostatny podavac
studeného dratu urceny predevsim pro
automatizované svafovaci systémy, je
ale dobre pouzitelny i pro ru¢ni TIG
nebo ru¢ni plazmové svarovani. CWF
Multi a Pi 350 Plasma mohou pracovat
nezavisle nebo synchronizovang, tj. v
zavislé interakci pulzace svarovaciho
proudu a pulzace rychlosti podavani
dratu. Jsou dalsim prikladem motta
firmy Migatronic: zapni stroj, stiskni
spoust a svaruj.

PFi plazmovém svarovani
nevznika kour.

Jednoduché nastaveni potfebnych funkdi.



PI PLASMA

Pl 350 PLASMA

Pfipominame, Ze plazmové svarovani
vyzaduje zvyseny vykon vodniho
chlazeni hofaku. Vykon vestavéného
vodniho chlazeni odpovida moznému
TIG svarovani.

Jako pfislusenstvi pro plazmové
svafovani pres 80 A Migatronic nabizi
externi chladici jednotku pro dokonalé
chlazeni plazmového horaku.

Pro dalsf informace kontaktujte -

Migatronic.
Kuzelova trubka s pfirubou — tlakova
plazma, spoj plechd rlznych tlousték.

ZDROJ PROUDU Pl 350 PLASMA

Napajeci napéti +/+ 15%, V 3x400
Pojistky, A 32
Jmenovity proud, A 26,1
Prikon jmenovity, kVA 18,1
Pfikon max., kVA 23,3
Pfikon naprazdno, W 40
Proudovy rozsah, plazma, A 5-350
Proudovy rozsah, TIG/MMA, A 5-500
Napéti naprazdno, V 95
Zatézovatel, 100% pfi 20°C (TIG), ANV 475
Zatézovatel, 100% pfi 20°C (PLASMA), AV 350
Zatézovatel, 100% pfi 40°C (TIG), ANV 420/26,8
Zatézovatel, 100% pri 40°C (PLASMA), AV 350/39,0
Zatézovatel, 60% pfi 40°C (TIG), V/A 500/30,0
Kryti P23
Norma EN/IEC60974-1, EN/IEC60974-2,

EN/IEC60974-3, EN/IEC60974-10,
980x545x1090

85
CWF MULTI
0,2-5,0
Prdmér dratu, mm 0,6-2,4
276x211x276

Hmotnost, kg 9,6
Pravo zmény vyhrazeno.

Rozméry V x S x D, mm

Hmotnost, kg
PODAVAC DRATU

Rychlost podavani, m/min.

Rozméry V x $ x D, mm
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WELDING VALUE

Pozinkovany ocelovy plech — tavna plazma
na tloustce 0,5 mm

Nerezova ocel — prdvarova plazma na
tloustce 6 mm

Méd — tavna plazma na tloustce 0,6 mm

PRISLUSENSTVi

e CWF Multi podavac
studeného dratu

e Ram pro montaz do
regalu

e \iybava pro dalkové
ovladani — externf
ovladadaci panel

e Nozni / ru¢ni dalkovy
regulator

Autotransformator

Svarovaci horaky a
4 kabely rGznych délek

Zastupenie v SR:

Kjellberg Trading s.r.o.

Na Bystricku 39

SK-036 01 Martin

Tel:+421 43 4906211
info@kjellberg-trading.com
www.kjellberg-trading.com

Kijellveira”



