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MIG/MAG (CV)
Synergiczny kompaktowy system spawania impulsowego MIG

Zastosowania Procesy Moc wejsciowa 400V, 3 fazy (50/60 Hz)
Krotka przemystowe Spawanie MIG/MAG (GMAW) Moc wyjsciowa spawania 300 A, 29 V przy 40% cyklu pracy
SPECYfi= | \eorann omornodon  Spavatio MG 2 pocncinyn impuser MaKS: natezenie wyjsciowe 3304
kacja Osrodki szkoleniowe  Spawanie fukowe drutem rdzeniowym  ZaKFeS MOCY wyjsciowej 15A-300 A
Sprzet rolniczy (FCAW) Masa netto 57 kg

Naprawa i konserwacja

Wiasciwosci uzytkowe / Trwatosé / Latwosé obstugi

(o Synergiczne urzadzenie do spawania impulsowego MIG/MAG Miller MigMatic® 300iP jest wyposazone w mechanizm napedowy
0 wysokiej wytrzymatosci, zapewniajgcy precyzyjne podawanie drutu na stale wysokim poziomie jakosci, bez wzgledu na jego
rodzaj. Mozliwo$¢ impulsowego spawania MIG/MAG sprawia, ze urzgdzenie to stanowi doskonate rozwigzanie do spawania
aluminium i do spawania delikatnej, cienkiej blachy, a takze elementéw ze stali nierdzewnej. Interfejs uzytkownika jest niezwykle
tatwy w obstudze, a osiggniecie doskonatych wynikow spawania jeszcze nigdy nie byto tak tatwe i oczywiste.

Przetaczanie programéw za pomoca tatwy w obstudze i wszechstronny
wyzwalacza Duzy, intuicyjny panel LCD, umozli-
Wywotaj do 4 wczesniej ustawionych wiajgcy szybkie i doktadne ustawienie
programow za pomocg wyzwalacza palnika zaawansowanych parametrow.
(dowolnego standardowego palnika MIG), aby
zwiekszy¢ produktywnosc¢ spawania obiek-

tow o wysokim poziomie ztozonosci. Latwy

S . w obstudze
Solidno$¢ gwarantowana przez Miller

Przetestowane i zatwierdzone do intensywne-
go spawania w najtrudniejszych warunkach.
Firma Miller doktada ogromnych staran, aby
zapewni¢ bezproblemowe spawanie w kaz-

p . Wszechstronny
dych warunkach Srodowiskowych.

= Kompatybilny z palnikami
Push/Pull (opcjonalny zestaw

Mechanizm podawania drutu o wysokiej akcesoriow)
wytrzymatosci . = Zintegrowane kofa i potka na
4-rolkowy system napedowy zapewni bez- pojedyncza butle gazowa

problemowe podawanie drutu. ® Kompatybilny z umieszczonym na

palniku sterowaniem predkoscia

Efektywny energetycznie podawania drutu i napieciem.

Fan-0On-Demand™ — energooszczedny
system chtodzenia sterowany przez
Zrddto zasilania wigcza sie tylko, gdy jest
to niezbedne, ograniczajgc hatas i ilo$¢
zanieczyszczen przechodzacych przez
maszyne.

W petni synergiczne spawanie
impulsowe z ustawieniami wstepnymi
Linie synergiczne do wszystkich powszechnie
spotykanych kombinacji drut/gaz z mozli-
woscig wstepnego ustawienia parametrow
wigczenia/wytgczenia w celu uzyskania
optymalnych spoin.

it HE

Trzyletnia gwarancja na czesci i robocizne.
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tatwiejsze ustawianie zaawansowanych parametrow spawania

Maszyna w kilka sekund jest gotowa do zaawansowanego spawania recznego, impulsowego lub spawania z podwojnym impulsem.

Krok 1: Wybierz proces Krok 2: Wybierz materiat bazowy Krok 3: Wybierz mieszanke gazow

Manual MIG Carbon Steel (FE) Ar/Cc02 MIX

Stainless Steel (SS)

Synergic MIG

Pulsed MIG
Double Pulsed MIG

Aluminium (A1)

Special

Krok 4: Wybierz $rednice drutu

PROGRAM

Interfejs uzytkownika — przejrzysty, zwiezty i tatwy w obstudze

System MigMatic® posiada petny zestaw funkcji i ustawien dostgpnych na wyciagnigcie reki — bezkompromisowa fatwosc¢ obstugi.

1. Procesy spawania:
A. Reczne MIG/MAG
B. Synergiczne
C. Synergiczne impulsowe
D. Synergiczne z podwajnym impulsem

Cztery opcje wyzwalania:

2T 2. Regulacja parametrow:

A. Wyptyw gazu przed i po spawaniu

4T
o Miller 4TS B. Predkoéé QOjazdowa drutu
e Scieg C. Wypetnianie krateru

D. Upalanie drutu
E. Indukcyjnosé

3. Zapisuj, modyfikuj i wywotuj
programy:
A. kacznie dostgpnych jest 8
programow
B. Pierwsze 4 mozna wywotac za
pomoca wyzwalacza palnika

4. Ustawienia systemowe i przywracanie
ustawien fabrycznych
Funkcja wyzwalania Miller 4TS -
Umozliwia dostep do goracego lub
zimnego rozruchu z wyzwalacza palnika
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Elementy systemu MigMatic® 300iP

Specyfikacja (Moze ulec zmianie bez uprzedzenia.)

MigMatic® 300iP

System MigMatic® 300iP jest wyposazony w 4-rolkowy system napgdowy (2 rolki
napedzane i 2 jatowe). Istnieje mozliwo$¢ odwrdcenia rolek, aby zapewnic elastycznosé
pracy z dwoma rozmiarami drutu. Opcjonalnie istnieje mozliwos$¢ dostarczenia
dodatkowego systemu ze wszystkimi rolkami napedzanymi do pracy z migkkimi drutami.

System MigMatic® 300iP jest wyposazony w gniazdo do zdalnego sterowania, ktére
umozliwia regulacje predkosci podawania drutu i napigcia w punkcie spawania.

System MigMatic® 300iP jest wyposazony w zintegrowane kota i konwencjonalnie
umieszczone uchwyty, utatwiajgce jego przenoszenie i transport. Zintegrowane kota
i pétka na pojedyncza butle gazowa.

CVIDC].3.

Moc Zakres predkosci Wyjsciowa moc Stopiefi | Maks. napigcie
. Zakres napigcia w CV| Zakres natezenia DC p _G Znamionowa przy ochrony | obwodu Wymiary W/S/G Masa
wejsciowa podawania drutu o
40°C IP otwartego
400VAC, 3 13-35V 15-300A 1.5 - 20 m/min 300A/29V przy IP23S 70VDC 830/470/1070 mm 57 kg
fazy (50/60 Hz) 40% cyklu pracy

Rolki napedowe i prowadniki drutu* (dwie napedzane)

Rozmiar drutu

Rolka napedowa z rowkiem w ksztat-
cie ,V” do twardego drutu

Rolka napedowa z rowkiem w ksztat-
cie ,U” do migkkiego drutu lub drutu
rdzeniowego z miekka powtoka

Radetkowana rolka napgdowa ,V”
do drutéw rdzeniowych z twarda
powtoka

0.8/1.0mm 156053126 156063127 —
1.0/1.2mm 156053125 156053128 —
1.6/2.4mm — 156053129 —

* Zestawy zawieraja komplet rolek napedowych z podwdjnym rowkiem i prowadnikéw drutu.

Rolki napedowe i prowadniki drutu* (cztery napedzane)

Rozmiar drutu

Rolka napedowa z rowkiem w ksztat-
cie ,,V” do twardego drutu

Rolka napedowa z rowkiem w ksztat-
cie ,U” do migkkiego drutu lub drutu
rdzeniowego z migkka powtoka

Radetkowana rolka napgedowa ,V”
do drutdéw rdzeniowych z twarda
powtoka

1.0 mm

058066145

1.2 mm

058066146

* Zestawy zawieraja komplet rolek napedowych z pojedynczym rowkiem i prowadnikow drutu.
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Seria MIG guns — Miller® EuroGun

= £ E © = S

= g g e S 3 s <

g = il €% ] T . =x g

> 5 8 s =3 g ] 28 g= =

s T S8g 28 8o g E | Eg | E5 | =

EENNCET © @ :: 5 3 ° ¢ 38 s 3
058023005 A-300 - o (] - - o - 300 250 100
058023006 A-300 - [ o - - - ° 300 250 100
058023007 A-300R ® o - o o - 300 250 100
058023008 A-300R - °® o - o - (] 300 250 100

A - chtodzony powietrzem R = zdalne sterowanie w uchwycie

Informacje do zamawiania

Element systemu Nr kat. Opis llo$¢ Cena

400V AC, 3-fazowy (50/60 Hz) wyposazony
w przewod zasilajgcy, 3 m

Wyposazony w ztgcze Euro, rolki napedowe
z rowkiem ,V” 1.0 - 1.2 mm

MigMatic® 300iP 059015052

Akcesoria

Do zamontowania w Zrodle zasilania w celu

Zestaw do konfiguracji wersji do pchania/ciggniecia 057084226 zsynchronizowania silnikow napedowych

Miller® EuroGun Sprawd? sekcje MIG Guns — Miller® EuroGun

Data: Cena razem:

Miller zaleca materialy spawalnicze W

Dystrybutor:
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