PI-SARJA

Pl
HUIPPULUOKAN

VIRTALAHTEET TIG- JA
PUIKKOHITSAUKSEEN

MiCALI0MN:C

WELDING VALUE




PI-SARJA

ENEMMAN AUTOMAATIOTA
JA HUIPPULUOKAN MUOTOILUA

HUIPPULUOKAN VIRTALAHTEET TIG-
JA PUIKKOHITSAUKSEEN

Migatronic Pi -virtaldhteet ovat help-
pokayttdisia hitsausvirtaldhteita, jotka
tayttavat kaikki TIG ja puikkohitsaus-
tarpeet. Tehokkaat invertterivirtaldhteet
sopivat miltei kaikkien materiaalien
hitsaukseen — niukkabhiilisesta ja ruos-
tumattomasta teraksesta alumiiniin ja
muihin runsasseosteisiin materiaaleihin.
Migatronic Pi —mallistosta l6ytyy sopiva
virtalahde kaikentyyppisiin hitsaustoihin:
korjaukseen, kokoonpanoon, raken-
nusalalle, teollisuuteen ja robotteihin.
Prosesseihin lukeutuvat mm. TIG HP
(suurtaajuus pulssilla), TIG H (ilman
pulssia), TIG AC/DC seka puikkohitsaus
paallystetyilld hitsauspuikoilla.

KESTAVAA JA LUOTETTAVAA LAATUA
Kaikissa Pi-koneissa on suojatut piirilevyt
ja niilld on Eurocoden kalibrointitodistus.

V-sauman puikkohitsaus

Migatronic Pi — sopii myds automaatioon (Pi 350-500)

TIG-hitsaus on helppoa

MONIPUOLINEN VALIKOIMA: NELJATOISTA ERI VAIHTOEHTOA

VIRTALAHDE AC/DC
Pi 200

Pi 250

Pi 350
Pi 500

DC HP




- NIIN KASIVARAISEEN KUIN
AUTOMAATTI/ROBOTTIHITSAUKSEEN
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Migatronicin Pi-mallisto kattaa koko kirjon aina siirrettavista versioista
erikoisvi h n ja jopa 500 A:n raskaan sa Ja talaht eisiin
tma tt/ obottihitsaukseen.
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EDISTYKSELLISET TOIMINNOT
TEHOSTAVAT TYOTASI

Migatronicin Pi-virtaldhteissa kaytossa
arvonsa todistanut invertteritekniikka
yhdistyy uusiin ohjaus- ja tiedonsiirto-
toimintoihin. Nama ominaisuudet opti-
moivat hitsaustehon ja tekevat edistyk-
sellisimmista toiminnoista uskomattoman
helppokayttdisia.

UUSI PULSSIAANI SYNERGY PLUS
-TOIMINNOLLA

TIG DC -hitsauksen perinteisten pulssi-
ja pikapulssitoimintojen lisaksi Pi antaa
kayttdosi Migatronicin kehittaman
Synergy PLUS —toiminnon. Se on
erityinen pulssitoiminto, joka maarit-
taa automaattisesti ja dynaamisesti
kaikki ensisijaiset pulssiparametrit syner-
giatilassa hitsattaessa. Synergy PLUS
-toiminnon ansiosta pulssihitsauksen
perinteinen aani on nyt korvattu
puhtailla metallisilla soinnuilla.

HITSAUS JOPA 200 A:LLA
AINOASTAAN 16 A VAROKKEELLA
Molemmissa yksivaiheisissa Pi 200 TIG
—virtaldhteissa on PFC eli tehokertoimen
korjaustoiminto. Se on elektroninen piiri,
joka mahdollistaa hitsauksen jopa 200
ampeerin hitsausvirralla vain 16 A
varokkeella suojattuna.

JOPA 4 X 64 OHJELMA-ASETUSTA
Kaikissa Pi 350-500 TIG -versioissa valit-
tavana on 64 ohjelma-asetusta jokaista
hitsausprosessia kohti ( TIG DC, TIG AC,
MMA DC ja MMA AC), joilla hitsaaja voi
nopeasti ja turvallisesti hakea raataloi-
dyt asetukset toistuviin hitsaustéihin. Pi
200-250 TIG -versioissa valittavana on 10
ohjelma-asetusta jokaista hitsausprosessia

TIG LIFTIG -TOIMINTO VAKIONA
KAIKISSA VIRTALAHTEISSA

Kaikissa Pi TIG- ja puikkohitsa-usvirtalah-
teissa on vakiona TIG LIFTIG-toiminto
(sytytys ilman suurtaajuutta), joka on
tarkoitettu TIG-hitsaukseen vaativissa
ymparistoissa.

MONIPUOLISET ALIVALIKOT
Pi-koneiden helppokayttdisissa ohjauspa-
neeleissa on monia hitsausta helpottavia
pikavalintoja. Alivalikot tarjoavat runsaasti
mahdollisuuksia hitsausprosessiin yksilol-
liseen raataldintiin.

TIG-A-Tack on suunniteltu kaytettavaksi
austeniittiselle ruostumalle terakselle.

TIG-A-TACK - YLIVERTAISTA
SILLOITUSHITSAUSTA

TIG-A-Tack (standardi) on uusi Migatronic-
ominaisuus, joka tekee nopeasti aarim-
maisen pienet ja tarkat sidehitsit. Tama
pienentaa materiaalin vaantymisen ja
vahingoittumisen vaaraa.

PUHALTIMEN OHJAUS ALENTAA
MELUA JA ENERGIANKULUTUSTA
Migatronic Pi kehitettiin ymparistda ja
tyOymparistda silmalla pitaen. Saadettava
puhallin toimii tarkasti ja mukautuu au-
tomaattisesti virtalahteen kuormitukseen/
jaahdytystarpeeseen. Tuloksena on alhai-
sempi melutaso, pienempi energiankulutus
ja vahaisempi polyn kertyminen, mika
pidentaa virtalahteen elinikaa.

HIILIKAARITALTTAUSTA
PAKSUSEINAMAISILLE
MATERIAALEILLE

Pi 500 —virtalahteessa on talttaustoiminto
juurihitsien avaamiseen tai hitsausvirheiden
havaitsemiseen.



PALKITTUA KAYTTAJAYSTAVALLISTA
MUOTOILUA JA TOIMIVIA RATKAISUJA

AC-HITSAUS: YKSI PAINIKE — NELJA
PARAMETRIA

Pi AC/DC —versioissa hitsaaja voi saataa
nelja ensisijaista AC-parametria ohjaus-
paneelin tasapainopainikkeella:

1 Aikatasapaino
- puhdistusvaikutuksen
kokonaisohjaus

2 AcC-taajuus
- kaaren ja hitsisulan hallinta

3 Elektrodin esilammitys
- taydellinen sytytys ja vahentynyt
elektrodin kuluminen — valmiina
uusille kaasutyypeille

4 Virtatasapaino
- pitaa ylla tasavirtamaisen
volframikarjen — varmistaa
keskittyneen kaaren

SYNKRONOITU AC-HITSAUS

Pi 350/500 voidaan synkronoida tehokkaas-
een AC-hitsaukseen. TallGin hitsaus tapahtuu
kahta valokaarta ja kahta poltinta kayttaen.
Synkronoituun AC-Hitsaukseen tarvitaan
erillinen asennussarja (KIT). Menetelmaa
kdytetaan alumiinin puskuhitsauksissa,
kuvassa seinaman paksuus on 3 mm.
Tuloksena on metallurgisesti puhdas liitos.

D.0.C® - NOPEAMPAAN AC-HITSAUKSEEN

Kaikki Pi AC —versiot on varustettu D.O.C. -toiminnolla (Dynamic Oxide Control eli dynaa-
minen oksidin hallinta). Tama patentoitu toiminto varmistaa kapean ja hallitun hitsisauman
puhdistusalueen. Tuloksena on jopa 30 % suurempi hitsausnopeus ja vastaavasti pienempi
energian ja volframi-elektrodien kulutus.

Sytytyspulssi Tyhjakayntijannite Valokaaren jannite
Maks 0,1 ms

D.0.C® huolehtii
siitd, etta negatii-
vinen puolijakso
pidentyy positiivisen
puolijakson mitalla.

Negatiivisessa
puolijaksossa
nostettu

energiamaara.
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NELJA ERILAISTA OHJAUSPANEELIA -
KAIKISSA OPTIMOITU KAYTTOMUKAVUUS
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4 AC-tasapainoparametria

TIG-A-Tack-toiminto
(standardi)

Ohjelma-asetusta*

D.0O.C.®-toiminto

Perinteinen pulssi
ajan saadolla

Pikapulssi taajuuden
sdadolla

Synergy PLUS. Kaikki
tdrkedt parametrit yhden
painikkeen takana

Ohjelma-asetusta*

LIFTIG - helppo TIG-kaaren
sytytys

Hot start — luotettava sytytys

Arc Power — estaa
elektrodin tarttumisen
hitsisulaan

* Pl 200-250: 10 ohjelma-asetusta
Pl 350-500: 64 ohjelma-asetusta

Ohjauspaneelien ohjelmistot tayttavat tulevatkin tarpeet. Koneet on helppo saataa uusia
sovelluksia varten.

Pi AC/DC D.0.C.®-toiminnolla

TIG AC/DC —ohjauspaneeli, jossa on kaikki oleelliset
parametrit ammattimaisen hitsaustuloksen saavuttami-
seen kaikilla materiaaleilla.

PiDCH Pi DC HP Synergy PLUS-toiminnolla

TIG H —erikoisversio suurtaajuushitsaukseen ilman Helppokayttdinen TIG HP —ohjauspaneeli, jossa vakiona
pulssia. Tdama ohjauspaneeli on saatavana vain Pi 350 Synergy PLUS.

-virtaldhteeseen.

Pi MMA
Puikkohitsausohjauspaneeli, jossa TIG-hitsaus LIFTIG-
sytytyksella

Pi MMA CELL

Samat toiminnot kuin Pi MMA —ohjauspaneelissa
seka erikoisohjelma pystysuoraan alaspain tapahtu-
vaan hitsaukseen selluloosapuikoilla




MIGATRONIC PI - NIIN HELPPOA

NOPEA VAIHTO TOIDEN
VALILLA

Yhdella painikkeella voit valita
jopa 64 kiintedsta asetuksesta
valitulle hitsausprosessille.

(I =

Aktivoi Synergy PLUS ja Pi maarittaa
automaattisesti kaikki ensisijaiset
pulssiparametrit (synergiatila).

=il

TIG-A-Tack: nopea ja adrimmaisen
tarkka toiminto, jolla teet
uskomattoman pienet sidehitsit.

Alykas kaasunohjaus IGC® (lisavaruste)
voi vahentaa kaasun kulutusta jopa
50 %. Kaasun kulutus ndytetaan naytossa.

Patentoitu D.0.C.® -jarjestelma on

aina aktiivinen ja varmistaa kapean ja hallitun puh-
distusalueen hitsisauman matkalta.Hitsausnopeus
suurenee

jopa 30 %.

Pl 350 MMA CELL

Pi 350 MMA CELL on kehitetty erityisesti putkien hitsaukseen ja pystysuoraan
alaspain tapahtuvaan hitsaukseen selluloosapuikoilla. Tama tarkoittaa suurem-
paa hitsausnopeutta, suurempaa sulatustehoa ja suurempaa tehokkuutta. Pi 350
MMA CELL —ohjauspaneelia voidaan kayttaa epatahtigeneraattorin kanssa.

Uuteen Pi 350 -virtaldhteeseen on
saatavana nelja

erilaista ohjauspaneelia. DC HP,
DC H, AC/DC, MMA ja

MMA CELL
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ALYKAS KAASUNOHJAUS IGC® SYNERGINEN
KAASUVIRTA, MERKITTAVASTI PIENEMPI
KAASUNKULUTUS

IGC® TARJOAA ENEMMAN ETUJA
TEOLLISUUSKONEISIIN

Synerginen kaasun jalkivirtaus — IGC-
erikoistoiminto — on suunniteltu suurempiin
Pi-koneisiin (Pi 350 ja Pi 500). Synerginen
kaasun jalkivirtaus tuottaa automaattisesti
vaaditun jalkivirtausajan ja hapettuneet vol-
framielektrodit ja hitsit hitsauksen lopussa
ovat historiaa.

ALYIFAS KAASU.NOHJAUS N . PAREMPAA HITSAUSTA, PAREMPI 30 | Ymin. Kaasun kulutus
Alykas kaasunohjaus IGC on lisdvaruste Pi  LOPPUTULOS sytytyshetkella
350 ja Pi 500-virtalahteisiin. Tehokas kaa-  Hitsausprosessin alussa Migatronic
sunsaastosarja yhdistettyna dynaamiseen  IGC estaa kaasun liikakulutuksen ja
kaasunohjaukseen, joka valvoo kulutu- varmistaa hyvan aloituksen.
sta ja optimoi kaasusuojauksen DC- ja
AC-hitsauksessa. IGC-toiminto voi usein IGC ottaa ohjat kasiinsa, kun hitsi-
pienentaa kaasun kulutusta jopa 50 %, sula on syntynyt ja varmistaa suuret
mika on eduksi taloudelle, ymparistolle ja  saastot hallitulla kaasun kulutuksella,
tehokkuudelle. joka on aina optimoitu tarpeisiin
nahden. 0 1 2 3 a 5

Mitd enemmén sytytyksiad — sitd suuremmat kaa-
susddstot

IGC®:N KAASUNVALVONTATOIMINTO
IGC toimii my6s tehokkaana kaasuval-

T e L o bkt vojana, joka automaattisesti pysayttaa
prosessin, jos kaasusuojaus ei ole riittava.

HUOMATTAVASTI PIENEMPI
KAASUNKULUTUS

Saavutettavat saastot riippuvat yrityksen
hitsausprofiilista, kaariajasta ja hitsaus-
koneiden lukumaarasta.

Laske saastosi ja katso miten se vaikuttaa
kannattavuuteesi.




Pl VOIDAAN SOVITTAA KAIKKIIN TILANTEISIIN
— MYOS HITSAUSAUTOMAATTEIHIN

JA - ROBOTTEIHIN

AUTOMATISOITU TIG-HITSAUS

Nelja suurinta TIG-virtalahdettamme,

Pi 350 ja 500, ovat hyvia virtalahteita
automaattilaitteisiin/hitsausrobotteihin ja
niissa on valmius tiedonsiirtoon robo-
tin tai hitsausautomaatin kanssa CWF
Multin kautta.

Robottiliiténtad

LUTANNAT KAIKENTYYPPISILLE
ROBOTEILLE

Uusi RCl-robottitiedonsii-rtoliitanta
(Robot Communication Interface)
mahdollistaa suurten Pi-virtalahteiden
yhdistamisen useimpiin robotteihin ja
ohjaimiin. RCl:ta kaytetdan myds van-
hojen robottien paivittamiseen uusim-
man huipputekniikan tasolle. Kaikki
RCI:t toimitetaan tilauksesta halutussa
kokoonpanossa.

Identtinen lisdohjauspaneeli RWF - robottilangansyéttéyksikko

KAYTTOMUKAVUUS SEURAA
KAYTTAJAA

Kaikki automaattihitsaukseen
tarkoitetut Pi-virtalahteet voidaan
varustaa identtiselld, robottisoluun
asennettavalla lisdohjauspaneelilla,
jossa se tarjoaa robotin kayttajalle
samat toiminnot ja mahdollisuudet
hitsausparametrien asettamiseen.

1 LA
L R

MiGATI0NiC

Pi 350 ja 500-virtaldhteet soveltuvat
automaattisiin hitsausprosesseihin.
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LAAJA VALIKOIMA LISAVARUSTEITA JA
HITSAUSPOLTTIMIA, JOTKA TARJOAVAT UUSIA ETUJA

TAYDELLISET TIG-HITSAUSPOLTTIMET
KORKEALAATUISEEN

HITSAUKSEEN

Hitsauspoltin on hitsaajan kadenjatke ja
erittdin ratkaiseva hitsaustuloksen kannalta.
Siksi Migatronic on kehittanyt ja suunnitel-
lut oman laajan valikoiman ergonomisesti
oikeaoppisia hitsauspolttimia. Esimerkiksi
TIG Adjust kadntyy kaikkiin suuntiin. TIG
Flex puolestaan on joustava ja voidaan
muokata haluttuun hitsauskulmaan.

Liipaisin

Peitekansi kaytettavaksi
esim. jalkapolkimen
kanssa

KOLME TEHOKKUUTTA LISAAVAA
OHJAUSYKSIKKOA

Migatronic TIG Ergo —hitsaus-polttimet
voidaan varustaa kolmella erilaisella
ohjausyksikolla, jotka mahdollistavat hit-
sausvirran saatamisen polttimesta. Yksikdt
voidaan helposti vaihtaa ilman tyokaluja.

MONIPUOLINEN TIG ADJUST KAAN-
TYY KAIKKIIN SUUNTIIN

TIG Adjust on suunniteltu hitsaustoihin,
joissa polttimen toistuva sadtaminen on
jokapadivaista ja vakiopolttimien kayttd
on kaytannodssa mahdotonta. TIG Adjust
on raataloity ratkaisu Migatronicin TIG
Ergo —hitsauspolttimiin ja se on yhteen-
sopiva kaikkien TIG Ergo -kulutusosien ja
-ohjausyksikoiden kanssa.

Saatoyksikko
horisontaalisella TIG
saadolla (RH)

Saatoyksikko
vertikaalisella TIG
saadolla (RV)

Vasemmalla: Yl0s/Alas saatoyksikko neljalla
nappaimelld hitsausvirran saatamiseen
sis. TIG-A Tack toiminnon.

Oikealla: Ylos/Alas saatoyksikkd kolmella
nappaimelld hitsausvirran saatamiseen

Hitsausvirta kasvaa / pienenee painalluksella

2A. Pitkdan painamalla hitsausvirta kasvaa / pienenee
jatkuvasti.

10- 1

ESIMERKKEJA
Pl -LISAVARUSTEISTA:

IGC® alykas kaasunohjaus

Vaunu integroidulla pulloteli-
neelld ja pistoolitelineella

Kehys hyllyjarjestelmaan
asennusta varten

Muuntaja 230-500 V

Jaahdytysyksikko /
Jaahdytysveden virtauksenvartija

Jalkapoljin/kaukosaaté

Eri pituiset hitsauspolttimet/
kaapelit

Yl6s/Alas saatoyksikko

Jalkaohjain, 7-napainen ilmajaahdytteinen (78815016)
Jalkaohjain, 7-napainen vesijadhdytteinen (78815015)
Jalkaohjain, 8-napainen (78815010)




CWF MULTI VARMISTAA TASAISEN LAADUN
JA SUUREN HITSAUSNOPEUDEN

e i

Langansyottonopeus m/min 0,2-5,0
Langan lapimitta, mm 0,6-2,4

Mitat Kx L x P, mm 276x211x276
Paino, kg 9,6

Piddtdmme oikeuden muutoksiin.

-

CWEF Multi mahdollistaa langansyottonopeuden 7 Kylméalanganohjain kynalla.
portaattoman saadon valilld 0,2 — 5,0 m/min.

KATKEAMATONTA TIG-HITSAUSTA CWF Multin avulla syottaa oikean maaran lankaa
CWF Multi (Cold Wire Feeder) on erillinen hitsisulaan langan pulssituksella tai ilman. Tuloksena
langansy6ttdyksikkd, joka on kehitetty eri-  on huomattavasti suurempi hitsausnopeus ilman
tyisesti automaatiohitsaussovelluksiin seki ~ epéatasaisia hitseja ja ei-toivottua kosketusta volframi-  Kylmén langan ohjain hitsauspolttimessa.

késivaraisen TIG-hitsauksen optimointiin.  elektrodiin.

CWEF Multissa on automaattinen langan-
syottd keloilta — langan pulssituksella tai _ 200 DC HP 200 AC/DC 250 E/DCHP | 250 AC/DC

ilman. Virta-alue, A 5-200 5-200 5-250 5-250
] . . o Verkkojannite +/- 15 %,V 1x230 1x230 3x400 3x400

CWF Multi ~ohjauspaneelin avulla kayUaja o) ssssromuuntaa, v 3230-500  3x230-500

voi vaihtaa ohjelmaa ja langansy6ttono-

peus tahdistetaan automaattisesti koneen Sulake, A 16 16 10 10

pulssitoiminnon kanssa. Yhteensopiva Verkkovirta, tehollinen A~ 17,5 18,6 7.1 7,3

Pi 350 ja 500 —hitsauskoneiden kanssa Verkkovirta Max. A 24,3 26,0 13,0 10,3

pgaparametnen tqhdlstetullg ohjauksella e 95 95 95 95

hitsauskoneen ohjauspaneelista. )

Hydtysuhde 0,85 0,80 0,87 0,81

AUTOMAATTINEN LANGANSYOTTO Sovellusluokka S/CE S/CE S/CE S/CE/CCC

Hitsauksen laadun ja nopeuden optimoi- Suojausluokka IP 23 IP 23 IP 23 IP 23

miseksi TIG-hitsauspoltin voidaan varustaa g ENIEC60974-1, ENIEC60974-3, ENJEC60974-10

automaattiseen langansyottéon tarkoite- ,

. . . Mitat K x L x P, mm 360x220x520 360x220x520 360x220x520 360x220x520
tuilla erikoisvarusteilla.

Kaikissa Pi 350-500 -versioissa voidaan. Paino, kg 22 24 20723 25
KAARIAIKASUHDE 200 DC HP 200 AC/DC 250 E DC 250 DC HP 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, AV 130/25,2 130/25,2 150/26,0 150/26,0 150/26,0
100% /40°C TIG, AV 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, AV 170/16,8 170/16,8 190/27,6 180/17,2
Maks. /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
Maks. /40°C TIG, A/%/NV 200/40/18,0 200/40/18,0 250/35/20,0 250/30/20,0

Piddtdmme oikeuden muutoksiin.
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PI TIEDOT

Piddtdamme oikeuden muutoksiin.

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

Virta-alue, A 5/20,2-300/32,0 5/20,2-350/34,0 5-350

Verkkojannite +/- 15 %,V 3x400 3x400 3x400

Sulake, A 16 25 25

Verkkovirta, tehollinen A 15,4 18,0 18,0

Verkkovirta Max. A 19,1 23,1 23,1

Tyhjakayntijannite, V 95 95 95

Hyotysuhde 0,79 0,79 0,80

Sovellusluokka S/CE S/CE S/CE/CCC

Suojausluokka IP 23 IP 23 IP 23
EN/IEC60974-1, EN/IEC60974-1, EN/IEC60974-1,

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

EN/IEC60974-3,

EN/IEC60974-10 EN/IEC60974-10
550x250x640

Mitat K x L x P, mm 550x250x640 550x250x640

Paino, kg

5-350 5-500 5-500
3x400 3x400 3x400

25 32 32

17,3 22,5 26,1/27,2
22,7 33,7 33,7/35,1
95 95 95

0,88 0,90 0,91/0,87
S/CE/CCC S/CE S/CE/CCC
IP 23 IP 23 IP 23

EN/IEC60974-1,
EN/IEC60974-2,
EN/IEC60974-3,

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

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

980x545x1090
68/77

980x545x1090  550x250x640

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

100% /20°C MMA, A 330

100% /20°C TIG, A - 340

60% /20°C MMA, A - - -

60% /20°C TIG, A 350

Maks. /20°C MMA, A/% - - 350/90
Maks. /20°C TIG, A/% 350/95
100% /40°C MMA, ANV 250/30,0 290/31,6 290/31,6
100% /40°C TIG, AV 300/22,0
60% /40°C MMA, AV 275/31,0 340/33,6 340/33,6
60% /40°C TIG, ANV 350/24,0
Maks. /40°C MMA, A/%/V 300/35/32,0  350/40/34,0  350/50/34,0
Maks. /40°C TIG, A/%/V 350/60/24,0

JAAHDYTYSYKSIKKO McU 1000* Mcu 1100** _

Jaahdytysteho 1 I/min., W

Sailion tilavuus, litra 2,5 3,5

Suurin paine, bar 3,5 3,5

Virtaus °C, I/min. 1,2-60-1,75 1,2-60-1,75
Mitat K x L x P, mm 270x220x520 276x211x276
Paino jadhdytysnesteelld, kg 15,0 16,0

*) Erillinen jaéhdytysyksikké malleihin Pi 200/250. **) Erillinen jé&hdytysyksikké malliin Pi 350.
***) Integroitu jaahdytysyksikké malleissa Pi 350 AC/DC / Pi 500 DC-AC/DC.

Jalleenmyyja:

1100

3,5

3
1,2-60-1,75

330 475

340 = 475

= 500 =

350 500

350/90 = 500/65
350/95 500/80
290/31,6 330/33,2 420/36,8
290/21,6 420/26,8
350/34,0 400/36,0 450/38,0
350/24,0 500/30,0
350/60/24,0 500/35/40,0 500/40/40,0
350/60/24,0 500/60/30,0

Migatronic OY
Puh: 0102 176 500
Fax: 0102 176 501
sales@migatronic.fi
migatronic.fi

52143033
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