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SPECYFIKACJA TECHNICZNA

Model S-AC200P BASIC
Stan Nowy

Napiecie wejsciowe 230V, 1-fazowe
Czestotliwos¢ (Hz) 50/60

Cykl pracy 60%

Liczba amperdw przy 100% cyklu pracy 135

Zapton TIG HF - wysoka czestotliwos¢
Grubos¢ spawalna MMA 0,5 mm -4 mm
Grubos¢ spawalna TIG/WIG 0,5 mm -6 mm
Prad wejsciowy skuteczny / maksymalny 14,7/20,4 A
Napiecie w ruchu jatowym 70V

Stopien ochrony obudowy IP21S

Klasa izolacji F
Zabezpieczenie nadnapieciowe tak

Chtodzenie Wentylatory
Przetgcznik pomiedzy trybami 2- taktowym i

4-taktowym tak

Gazowy zawdr magnetyczny tak

Prad spawania prgdem statym DC TIG 5-200A

Prad spawania pragdem zmiennym AC TIG 20-200 A

Prad spawania E-Hand 10-160 A
Srednica elektrod TIG 1-3,2mm
Srednica elektrod MMA 1-4mm

Czas doptywu gazu 1-10 sek.

Prad impulsowy 20-200 A
Szerokos¢ impulsu (Pulse Width) 0,1-0,9(10-90%)
Czestotliwos¢ impulsu 0,5 - 25Hz

Hot Start / Anti-Stick / ARC-Force tak

Prad poczatkowy tak

Prad koncowy tak

Przytacze regulatora zdalnego tak
Czestotliwos¢ AC 20 - 100 Hz

SP Prad do usuwania krateréw 30-70%
Wymiary (DxSxW) 50 x 33 x 35,50 cm
Waga 19,95 kg

Wymiary wysytki (DxSxW) 60 x 43 x 43,50 cm



Waga wysyiki

SZCZEGOLY

27,90 kg

Najwyzszej jakosci profesjonalne urzgdzenie spawalnicze ALU TIG S-AC 200P firmy

Stamos Germany
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MOSFeT W tym inwertorowym urzgdzeniu zastosowano
technologie MOS-Fet. W poréwnaniu ze zuzyty energig
otrzymujemy nieproporcjonalnie duzg moc. Wynikiem
tego jest 93% skutecznos¢ dziatania! Dzieki temu prad
zyskuje duzg statos¢ a spawy sg perfekcyjne. Tylko dzieki
zastosowaniu technologii MOSFeT urzadzenie jest tak
mate i lekkie.

Wiacznik / wytacznik Najwyzszej jakosSci przetacznik ze
zuzywajacego sie w niewielkim stopniu materiatu stuzacy
do wiaczania i wytgczania urzadzenia.

Prad normalny Urzadzenie pracuje wykorzystujac
przytacze 1-fazowe (230V +/- 10%).

AC/DC Dzieki inwerterowi mozemy spawad z
wykorzystaniem 60% efektywnej mocy pradu statego (DC)
lub zmiennego (AC). Dzieki temu urzadzenie moze
spawac dowolne metale. Do spawania metali lekkich, jak
np. aluminium i tytan, wykorzystujemy prad zmienny AC.
Z kolei do spawania innych metali, takich jak stal
budowlana i automatowa nalezy przetaczy¢ urzadzenie na
prad staty DC. W poréwnaniu ze zuzytg energia
otrzymujemy nieproporcjonalnie duzg moc. Nieprzerwane
utrzymywanie doptywu pradu gwarantuje nienaganny
spaw. Wynikiem tego jest 93% skutecznos¢ dziatania.

ZAPLON HF Jest to bezdotykowy zapton wysokiej
czestotliwosci wykorzystywany przy spawaniu metoda
TIG, co zapewnia bardzo czysty punkt poczatkowy
spawania.

WIG/TIG W przeciwienstwie do spawania metali w
ostonie gazowej MIG/MAG, w przypadku spawania TIG tuk
elektryczny zarzy sie miedzy nietopigca sie elektroda
wolframowg a spawanym materiatem. Do ochrony
elektrody wolframowej oraz jeziorka spawalniczego
niezbedne sg obojetne gazy takie jak argon lub hel i/lub
mieszaniny gazéw z komponentami nieulegajgcymi
utlenianiu. Spawanie TIG mozna stosowa¢ w przypadku
wszystkich metali ulegajgcych topieniu podczas spawania.
Wybér rodzaju pradu, polaryzacji oraz gazu ochronnego,
zalezy od rodzaju spawanego materiatu. Urzadzenie to
pracuje z wykorzystaniem palnika spawalniczego TIG,
ktéry wyposazony jest w elektrode wolframowa i do
ktérego doprowadzany jest dodatkowo gaz ostonowy -
argon oraz, w zaleznos$ci od materiatu, dodatek
spawalniczy. Nasi specjalisci zalecajg stosowanie
czerwonych elektrod wolframowych do stali / stali
szlachetnej, czarnych do stali i zeliwa oraz ztotych i
szarych do stosowania uniwersalnego. W zaleznosci od
grubosci blachy zaleca sie nastepujgce elektrody
wolframowe:

¢ Blacha cienka (0,5-1mm) = elektroda 1,6 mm
¢ Blacha normalna (1-6 mm) = elektroda 2,4 mm
 Blacha gruba (powyzej 6 mm) = elektroda 3,2 mm



HOTSTART

HOT-START Funkcja pozwala na zapton tuku
elektrycznego w przypadku problematycznych elektrod,
poniewaz napiecie przy starcie jest automatycznie
zwiekszane. Po zainicjowaniu zaptonu, urzgdzenie
automatycznie przetacza sie na wczesniej ustawione
napiecie.

ANTI-STICK Funkcja ta zapobiega stopieniu sie elektrody,
poniewaz natezenie pradu jest automatycznie
zmniejszane.

PRZELACZNIK FUNKCJI PULSAC)I Stuzy do wiaczania i
wytgczania funkcji pulsacji.

PULSE FQ Czestotliwos¢ ruchu fal w jednostce czasu
(przy spawaniu pulsacyjnym).

PULSE WD Sita poszczegdlnych fal (gérna i dolna
wartos¢ natezenia pradu elektrycznego przy wartosci
pulsacyjnej).

MMATutaj nastepuje potgczenie najnowoczesniejszej
technologii inwertoréw na matych powierzchniach. Dzieki
temu mozemy spawac elektrodami o grubosci do 4,2 mm
w doskonatej jakosci. Dzieki niezwykle matej wadze,
urzgdzenie nadaje sie doskonale zaréwno do
wykonywania prac montazowych, jak i szczegdlnie
ciezkich prac, np. na placu budowy. Automatyczne
dopasowanie energii zaptonu (zaréwno w trybie HF jak i
Liftarc) zapewnia najlepsze cechy zaptonu.

Tryb 2T/Tryb 4T Wybdr funkcji "4T/2T" dzieli proces
spawania metodg MIG na tryb "2T" (bez blokady
samoczynnej) i tryb "4T" (z blokadg samoczynnag).

"Tryb 2T" oznacza uruchomienie procesu spawania po
wcisnieciu przycisku palnika oraz zatrzymanie procesu
spawania po zwolnieniu przycisku.

"Tryb 4T" oznacza wzbudzenie pradu wyjSciowego
zaptonu tuku elektrycznego po pierwszym wcisnieciu
przycisku palnika oraz ustawienie pradu na standardowa
wartos¢ wiasciwg dla spawania po zwolnieniu przycisku
palnika. Po zakohczeniu spawania nalezy ponownie
wcisna¢ przycisk palnika. Na skutek tego prad spawania
zacznie spada¢, az do chwili osiagniecia wartosci pradu
koncowego tuku i pozostanie na takim poziomie.
Spawarka wstrzyma przenoszenie pradu wyjsciowego po
ponownym zwolnieniu przycisku palnika.

POST TIME Czas zwalniania strumienia gazu
regulowany z sekundowg doktadnoscia. Regulacja ta jest
wazna w celu wychtodzenia stopionego a zespawanego
materiatu i jego ochrony przed utlenieniem.

START CURRENT Prad poczatkowy. Stuzy do ustawienia
pradu poczatkowego i rozpoczecia spawania pradem o
pozadanym natezeniu. Nastepnie dzieki funkcji UP SLOPE
natezenie pradu wzrosnie powoli do wartosci natezenia
pragdu normalnego, by dzieki temu chroni¢ materiat i
zapobiega¢ powstawaniu nadpalonych miejsc.

CRATER Prad konhcowy. Dziata tylko przy wtaczonym
trybie 4T. Stuzy do ustawienia pradu kohcowego na
wartos¢ pomiedzy 5 i 200 amperdéw i zakonczenia spawu
pradem o pozadanym natezeniu. Natezenie pradu
spawania redukowane jest do wartos$ci natezenia pradu
koncowego, by dzieki temu chroni¢ materiat i zapobiegad
powstawaniu nadpalonych miejsc.
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BASE CURRENT Prad o niskim natezeniu. Dziata tylko
przy wiaczonym trybie spawania pulsacyjnego. Stuzy do
tego, aby podczas spawania pulsacyjnego zmienia¢ tryby
natezenia pradu normalnego (CURRENT) na prad o niskim
natezeniu.

CLEAN WD Regulacja pradu dodatniego i ujemnego w
celu uzyskania réznego stopnia wtopienia spawu w
materiat. Ma to jednakze znaczenie tylko podczas
spawania aluminium.

CURRENT Prad normalny z mozliwoscia regulacji.

GAZ OCHRONNY Do spawania metoda WIG/TIG
konieczny jest gaz ochronny lub gaz aktywny.

PRZYLACZE PEDALU NOZNEGO Urzadzenie moze by¢
réwniez zdalnie sterowane za pomocga pedatu noznego.
Znajduje sie on w naszej ofercie.
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