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KLUCZOWE
TECHNOLOGIE

TECHNOLOGIA
BI-FLOW

Obieg cieczy chtodzacej
dysze gazowa

Obieg cieczy chtodzacej
koncowke pradowa

Q

BIFLOW
TECHNOLOGY

Podwojny obieg cieczy chtodzacej wraz z komorami

o wysokiej wydajnosci zapewnia efektywne chtodzenie
elementéw palnika.

Dyszy, tacznika pradowego oraz koricéwki pradowe;j.

= Zwiekszone parametry uchwytu max: 530 A
w MIX przy zachowaniu niskiej masy.
= Wydtuzona zywotnos$¢ czesci palnika.



TECHNOLOGIA Korzysci
FORCE COOL

Q

FORCE COOL
TECHNOLOGY

Specjalny ksztatt i uktad kanatow, ktérymi ptynie gaz = Wydtuzenie czasu spawania.
ostonowy zwieksza efektywno$¢ chtodzenia koncéwki = Zwiekszona zywotnos¢ czesci palnika.
pradowe;j.

= Redukcja czasu przestojow.

TECHNOLOGIA NRS Korzysci

Nozzle Retention System

TECHNOLOGY

System mocowania dyszy gazowej. = Fatwy demontaz dyszy gazowe;j.

Dysza nasadzana jest nad komora chtodzaca = Wydajne chtodzenie dyszy gazowe;.

i dokrecana jednym obrotem pierscienia. = Dzieki pierscieniowi dysza nie zsuwa sie
z palnika.



TECHNOLOGIA SIC

Spatter Isolation Chamber

sIC
TECHNOLOGY

Unikalnie zaprojektowana ,komora odpryskow”
bezpiecznie gromadzi czastki stopionego metalu
i dziata w pofaczeniu z technologig NRS w celu
bezproblemowego zdejmowania dyszy gazowej
i usuwania pierscienia odpryskow.

Korzysci
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= Nagromadzone odpryski tworza pierscien, ktory
wypada po odkreceniu dyszy.

= katwy demontaz, czyszczenie z odpryskow
i zwiekszona zywotnos¢ dyszy gazowej.

TECHNOLOGIA OSW
Optimized Soft Wire Welding

-
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Uchwyty M60SW sg zaprojektowane do spawania
drutami miekkimi (AL, CusSi).
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TECHNOLOGY

Prowadnik drutu, specjalna budowa palnika oraz czesci

eksploatacyjnych powoduja efektywne podawanie
drutu i zapewniajg doskonatg ostone gazowa.

S Korzysci

= Plynne podawanie drutu od rolek podajnika
do koncéwki pradowej.
= Ulepszona ostona gazowa to czyste spoiny.
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Koncowki pradowe Laczniki pradowe

\

Dla lepszego przeptywu pradu.

b
Tylna czes$¢ koncdwki styka sie i
na duzej powierzchni z tacznikiem. )

= Wykonane ze stopu CuCrZr, gwint M10. = Pierscien izolacyjny zabezpieczony przed wypadaniem.
= Wykorzystuja technologie Force Cool. = Wykonane z miedzi o wysokiej przewodnosci pragdowe;j
= Dostepne 2 dtugosci.
= W uchwytach OSW pierscien izolacyjny dodatkowo

z o-ringiem dla wiekszej szczelnosci.




Dysza gazowa

= Nasadzana z gwintowanym pierscieniem.

= Opatentowany system zbierania i usuwania
odpryskow.

= Pierscien wielorazowego uzytku.

= Gruba scianka - wieksza odpornos¢ na temperature.

Zestaw montazowy
prowadnika
do drutéw miekkich

D
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Zestaw montazowy w komplecie z uchwytami M60OSW:

= Przyrzad pomiarowy do precyzyjnego skrécenia
prowadnika.

= Obcinaczka do prowadnika.

= Ostrzynka do prowadnika.

Prowadniki drutu
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Spiralny powlekany

R

Grafitowy kombi

—d .

Opcje prowadnikéw:

Do drutéw migkkich M60SW

= Spiralne powlekane do drutéw stalowych (petnych i rdzeniowych).

= Grafitowy do drutéw nierdzewnych (petnych i rdzeniowych).

= Specjalne do drutéw miekkich AL/CuSi - dedykowane do uchwytéw M60OSW.



Palniki

¥

Komory powietrzne

= Podwdjny obieg cieczy chtodzacej.

= Specjalna kompozytowa obudowa szyjki zwieksza
odpornos¢ na uderzenia.

= Wysoka precyzja wykonania, korncéwka pradowa
osadzona centrycznie +/- 0,05 mm.

= 22° w opgcji dla wigkszych $rednic drutow.

= |zoluja termicznie palnik i rekojes¢ ograniczajac jej
nagrzewanie.

Zespot przewodow

= Zyly miedziane w przewodach wodno-pradowych sa
powlekane cyna dla lepszego zabezpieczenia przed
stabej jakosci ptynami chtodzacymi.

= Zaprojektowane i testowane dla ponad 1 min przegiec.

= Zintegrowany przewdd na spirale z przewodem
gazowym.

Obudowy eurowtyku

= Mozliwe rézne opcje wyprowadzenia wezykéw
cieczowych.



Dane
techniczne

Dane techniczne IEC/EN 60794-7 M6W MOST M60SW MOST**

Chtodzenie Cieczg Ciecza
Obciagzalnosé¢ Max. A Puls Max. A Puls
@ Przy chtodnicy 1600 W 550 A 380A 550 A 380A
2 Przy chtodnicy 1200 W 530A 350A 530A 350A
TR Przy chtodnicy 1600 W 530A 380A 530 A 380A
Przy chtodnicy 1200 W 480 A 350A 480 A 350A
Cykl pracy 100% 100% 100% 100%
Srednica drutu 0,8-2,0 mm 0,8-2,0 mm
Minimalny przeptyw* 1,5 |/min 1,5 I/min
Min. ci$nienie na wejsciu cieczy chtodzacej* 3,0 Bar 3,0 Bar
Max. ci$nienie na wejsciu cieczy chtodzacej 5,0 Bar 5,0 Bar
Max. temp na wejsciu cieczy chtodzacej 50°C 50°C
Zakres temp. pracy -10...+40°C -10...+40°C
(3 m) 5508305113 (3 m) 5508305123
Dtugosc¢ / Nr katalogowy (4 m) 5508305114 (4 m) 5508305124
(5m) 5508305115

* Cisnienie i przeptyw cieczy ponizej minimum wptyng na parametry uchwytu.
** M60SW MOST - dedykowany do spawania drutami migekkimi AL/Cus.
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