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XT XT XT .

. standardné u vdech model( ! standardné u nékterych modelt D volitelné k dispozici

Koncepty ovladani

XT

= "3-kroky a svarovani" - koncept ovladani

= displejem navadéna obsluha,

= jednoduchy vybér metody a krivky

= Regulace dynamiky ( u reZimu Syner-
gic, SpeedArc XT, pokud je soucasti i u
SpeedPulse XT)

= Tiptronic pracovni pamét pro 100 Uloh

= digitalni volt-ampér-displej
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TECHNICKA

DATA

S3 RoboMIG XT

S5 RoboMIG XT

S8 RoboMIG XT

MIG-MAG

- Rozsah svarovani (v A) 25-320 25-400 25-500
- Regulace napéti plynulé plynulé plynulé
ZatéZovatel

- DZ 100% 40°C (v A) 250 320 400

- DZ 60% 40°C (v A) 280 350 500

- DZ pri max. proudu 40°C (v %) 40% 50% 60%
Posuv a drat

- Svaritelné draty ocel (v mm) 0,8-1,2 0,8-1,6 0,8-1,6
- Svaritelné draty Alu (v mm) 1,0-1,2 1,0-1,6 1,0-1,6
Sit

- Napéti sité (ve V) 400 400 400
- Faze (50/60Hz) 3~ 3~ 3~

- Kladna tolerance sité (v %) 15% 15% 15%
- Zaporna tolerance sité (v %) 15% 15% 15%
- JiSténi sité (v A) 16 32 32

- Sitova zastrcka CEE 16 CEE 32 CEE 32
Rozméry a hmotnosti

- Rozméry zdroje (DxSxV) provedeni B (v 845x445x810 845x445x810 845x445x810
mm)

- Hmotnost zdroje provedeni B Chlazeni 82,8 873 96,8
plynem (v kg)

- Hmotnost vodniho chlazeni (pIného) (v kg) 14,7 14,7 14,7
Normy a opravnéni

- Norma EN 60974-01 EN 60974-01 EN 60974-01
- Kryti (EN 60529) IP23S IP23S IP23S
- Trida izolace F F F

- Oznaceni CE S CE, S CE, S
Provedeni

=
2droj Svarovaci zdroj

Remote

Roboticky svarovaci
zdroj s integrovanym

ovlddacim panelem (sta-
ciondrni nebo pojizdny)

Roboticky svarovaci
zdroj se separatnim
panelem dalkového ov-
|adani (stacionarni nebo
pojizdny)
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