Urzadzenie wielofunkcyjne Stamos Selection S-MULTI 525H

S-MULTI525H
SPECYFIKACJA TECHNICZNA
Model S-MULTI 525H
Nr katalogowy 2049
Stan artykutu Nowy
analm.ionowe napiecie 230 V, 1-Fazowe
wejsciowe
Czestotliwos$¢ sieciowa 50/ 60 Hz
Znamionowy prad wejsciowy 20 A
Maksymalny prad wejsciowy 28 A
Moc wejsciowa znamionowa 4,4 kVA
Moc wejsciowa maksymalna 6,2 kVA
"I\'IIaGp/II\ﬁE/IIE biegu jatowego 56V
Napiecie biegu jatowego CUT 230V
Prad spawania TIG 10-180A
Prad spawania MMA 10-180A
Prad ciecia CUT 0-40A
Znamionowy cykl pracy 60 %
Prad spawania/cigecia w cyklu 139,4 A 139,4 A 34 A
pracy 100 % TIG MMA Plasma
Prad spawania/cigcia w cyklu 180 A 180 A 40 A
pracy 60 % TIG MMA Plasma
Zapton HF TIG Koprakt | Kontakt
Elektrozawér gazu Tak
Srednica elektrody TIG 1-3,2mm
Srednica elektrody MMA 1-4mm
Maksymalna grubos$¢ spawana 8 mm
Maksymalna grubos¢ cieta 12 mm
Cisnienie robocze powietrza 4,5 bar
Wymagany przeptyw powietrza 170 I/min
Uchwyt TIG 4,8m
Uchwyt MMA 3,5m
Uchwyt plasma 4,2 m
Przewdd masowy z zaciskiem 4 m
Kabel zasilajacy 2,5m
Chtodzenie obudowy Wentylator
Sposo6b chtodzenia uchwytu Powietrze
Wspotczynnik mocy 0,93
POty M 0gs
Klasa izolacji F



Konstrukcja zgodna z
Zgodnos$¢ z EG
Stopieh ochrony
Wymiary (DxSxW)

Waga

EN 60974-1; EN 60974-10
CE

IP20S

50 x 37 x 22 cm

18 kg

Wymiary wysytki (DxSxW) 60 x 44 x 45 cm

Waga wysytki 22 kg

SZCZEGOLY

Urzadzenie wielofunkcyjne Stamos Selection S-MULTI 525H to wysokiej klasy
wieloprocesowy, inwertorowy prostownik spawalniczy umozliwiajacy spawanie metoda
TIG, MMA oraz ciecie plazma. Urzadzenie to doskonale sprawdzi sie przy produkcji
ciezkich konstrukcji stalowych, przy pracy rzemieslniczej oraz produkcji mniejszych
elementdw na potrzeby przemystu chemicznego czy samochodowego.

Cechy:

- Zaawansowana technologia inwertorowa umozliwiajaca osiggniecie duzej mocy
wyjsciowe] przy stosunkowo niewielkich wymiarach i wadze, z zachowaniem
najwyzszej jakosci spoin i ciecia

. Bezdotykowe zajarzenie tuku oraz dodatkowe funkcje MMA utatwiajgce spawanie

- Intuicyjny panel wyposazony w duze pokretta zapewniajgce prace bez koniecznosci
$ciggania rekawic oraz czytelny wyswietlacz pokazujacy aktualne parametry pracy
maszyny

- Lekka obudowa utatwiajaca prosty i szybki transport spawarki

- Elektrozawér gazu podnoszacy komfort pracy, zabezpieczajacy spoine przed

utlenianiem oraz zapewniajacy bezpieczenstwo uchwytu plazmowego po zakonczonej
pracy

MOSFeT - zapewnia najwyzszg wydajnos¢, przy
MOSFET niewielkich wymiarach i masie urzadzenia.

RoHS CERTYFIKATY - urzadzenie zostato wykonane wedtug
surowych norm europejskich oraz przeszto badanie pod
@ katem zgodnosci z CE oraz RoHS. Gwarantuje to dtuga

zywotnos¢ oraz wysoka jakos¢ urzadzenia.

BEZDOTYKOWE ZAJARZENIE tUKU HF - okresla
bezstykowe zajarzanie tuku elektrycznego w trybie TIG z
wykorzystaniem wysokiej czestotliwosci. Umozliwia to
utworzenie czystego punktu poczatkowego spoiny.

ANTI-STICK - funkcja zapobiega rozgrzaniu elektrody
podczas przyklejenia do materiatu, poniewaz natezenie
pradu zostanie automatycznie zmniejszone.

HOTSTART - funkcja utatwia zainicjowanie tuku
elektrycznego, poprzez chwilowe zwiekszenie pradu
spawania w momencie zajarzania tuku elektrycznego. Po
zaptonie prad spawania wraca do ustawionej wartosci.
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ARC FORCE - funkcja stabilizujgca tuk elektryczny przy
zmianach jego dtugosci.

DOWN SLOPE - OPADANIE PRADU - czas, w ktérym
wartos¢ pradu wyjsciowego spada z wartosci pradu
spawania, az do zakonhczenia pracy.

WENTYLATORY - bardzo wydajne wentylatory
zapewniaja optymalne odprowadzenie ciepta podczas
pracy spawarki.

UZIEMIENIE - z tytu kazdej spawarki znajduje sie $ruba
Z oznaczeniem uziemienia. Przed uruchomieniem
urzadzenie nalezy uziemi¢ spawarke za pomocg
przewodu, ktérego przekrdj nie moze by¢ mniejszy niz 6
mm.

WLACZNIK/ WYLACZNIK

WIG/TIG - podczas spawania metoda TIG tuk
elektryczny powstaje pomiedzy nietopliwg elektroda
wolframowa, a materiatem spawanym. W celu ochrony
elektrody wolframowej oraz spoiny stosuje sie gazy
obojetne (najczesciej argon). Spawanie metodag TIG
mozna zastosowaé w przypadku wszystkich metali
spawalnych. Wybér typu pradu, polaryzacji oraz gazu
ochronnego zalezy od rodzaju spawanego metalu.

CIECIE tUKIEM PLAZMOWYM

CURRENT - regulacja pradu spawania/ciecie.

ZtACZE PRZEWODU MMA

ZLACZE PRZEWODU MASY

PRZECIAZENIE / AWARIA - lampka zapala sie w
przypadku wystapienia dwdch sytuacji:

a) jezeli maszyna ulegta awarii i nie moze by¢
eksploatowana;

b) jezeli maszyna przekroczyta standardowy cykl pracy i
zostat uruchomiony tryb ochrony przed przegrzaniem. W
tym trybie nalezy pozostawi¢ maszyne z wiaczonym
zasilaniem. Jezeli czerwona kontrolka zgasnie, oznacza to,
ze urzadzenie schtodzito sie do temperatury eksploatac;ji
i moze by¢ ponownie uzytkowane.

PRZYLACZE GAZU - do urzadzenia podtgczamy gaz, a
jego przeptyw jest uruchamiany elektrozaworem
sterowanym przyciskiem na uchwycie. Podczas ciecia
tukiem plazmowym do urzadzenia nalezy doprowadzic¢
sprezone powietrze.

NAPIECIE ZASILANIA - urzadzenie zasilane jest z
jednej fazy.

POST TIME - czas doptywu gazu po zaniku tuku
elektrycznego. Funkcja stosowana w celu schtodzenia
spoiny i jej ochrony przed utlenianiem.
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