Urzadzenie wielofunkcyjne Stamos Germany S-MULTI 51

S-MULTI 51
SPECYFIKACJA TECHNICZNA
Model S-MULTI 51
Nr katalogowy 2014
Stan artykutu Nowy

Znamionowe napiecie wejsciowe

230V, 1-Fazowe

Czestotliwos$¢ sieciowa 50/ 60 Hz

Znamionowy prad wejsciowy 20 A

Maksymalny prad wejsciowy 26 A

Moc wejsciowa znamionowa 4,3 kVA

Moc wejsciowa maksymalna 5,6 kVA

'II\'IIaGp/II\?ISﬂI: biegu jatowego 56V

Napiecie biegu jatowego CUT 230V

Prad spawania TIG 10-180A

Prad spawania MMA 10-160 A

Prad ciecia CUT 0-50A

Znamionowy cykl pracy 60 %

E:ggys?(a)\ga(;la/ueua w cyklu '}'|2G4 A 124 A MMA gl5asma A
E:ggysggw‘;nla/ueua w cyklu 11'|8G0 A 160 A MMA gl(ésma A
Zapton HETIG | Kontakt o Kontakt
Elektrozawér gazu Tak

Srednica elektrody TIG 1-3,2mm

Srednica elektrody MMA 1-4mm

Maksymalna grubos$¢ spawana 8 mm

Maksymalna grubos¢ cieta 16 mm

Uchwyt TIG 4m

Uchwyt MMA 3,5m

Uchwyt plasma 4m

Przewéd masowy z zaciskiem 3,6 m

Kabel zasilajacy 12m

Chtodzenie obudowy Wentylator

Sposoéb chtodzenia uchwytu Powietrze

Wspédtczynnik mocy 0,93

R sy M s

Klasa izolacji F

Konstrukcja zgodna z

Zgodnos$¢ z EG

EN 60974-1; EN 60974-10
CE



Stopieh ochrony IP20S

Wymiary (DxSxW) 43 x 32 x 20,50 cm

Waga 11 kg

Wymiary wysytki (DxSxW) 74 x 40 x 30 cm

Waga wysytki 21 kg
SZCZEGOLY

Urzadzenie wielofunkcyjne Stamos Germany S-MULTI 51 to inwertorowy prostownik
spawalniczy, ktéry w swoim dziataniu wykorzystuje zaawansowang technologie
MOSFeT. Solidna, wytrzymata obudowa urzadzenia doskonale sprawdzi sie w pracach
produkcyjnych i budowlanych, w tym takze na duzych wysokosciach. Mozliwos¢
spawania trybem TIG i MMA oraz ciecie tukiem plazmowym zwiekszajg mozliwosci
i obszar zastosowan maszyny. Kompaktowy charakter oraz wygodna raczka
umozliwiajg szybki i tatwy transport.

Cechy:

- Technologia MOSFeT zwiekszajaca wydajnos¢ pracy i stabilizujgca prad spawania

- Spawanie w dwéch trybach TIG i MMA oraz ciecie plazma poszerzajace obszar
zastosowania urzgdzenia

- Dodatkowe, pomocnicze funkcje utatwiajgce prace i umozliwiajgce uzyskanie
doktadnej spoiny lub ciecia

- Duze pokretta z wyrazng skalg zwiekszajgce wygode i komfort podczas uzytkowania
maszyny

- Niewielka waga i wytrzymata raczka zapewniajace mobilnos¢ i wygodny transport

MOSFeT - technologia zapewnia najwyzsza wydajnosc,
mDSFET przy niewielkich wymiarach i masie urzadzenia. Prad

spawania jest bardzo stabilny, co zapewnia doktadng

CERTYFIKATY - urzadzenie zostato wykonane wedtug
surowych norm europejskich oraz przeszto badania pod
katem zgodnosci z CE oraz RoHS. Zapewnia to dtuga
zywotnos¢ oraz wysoka jakos¢ maszyny.
BEZDOTYKOWE ZAJARZENIE tUKU HF - jest to
bezstykowe zajarzanie tuku elektrycznego w trybie TIG z
wykorzystaniem wysokiej czestotliwosci, co umozliwia
utworzenie czystego punktu poczatkowego spoiny.
ANTI STICK - funkcja ta zapobiega rozgrzaniu elektrody

podczas przyklejenia do materiatu, poniewaz natezenie
pradu zostanie automatycznie zmniejszone.
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HOT START - funkcja ta utatwia zainicjowanie tuku
elektrycznego, poprzez chwilowe zwiekszenie pradu
spawania w momencie zajarzania tuku elektrycznego. Po
zaptonie prad spawania wraca do ustawionej wartosci.

ARC -FORCE - funkcja stabilizujaca tuk elektryczny przy
zmianach jego dtugosci.
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DOWN SLOPE - OPADANIE PRADU - czas, w ktérym
wartos¢ pradu wyjsciowego spada z wartosci pradu
spawania az do zakohczenia spawania.
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WENTYLATORY - bardzo wydajne wentylatory
zapewniajg optymalne odprowadzenie ciepta podczas
pracy urzadzenia.

UZIEMIENIE - z tytu kazdego urzadzenia znajduje sie
$ruba z oznaczeniem uziemienia. Przed uruchomieniem
sprzetu nalezy je uziemi¢ za pomoca przewodu, ktérego
przekrdj nie moze by¢ mniejszy niz 6 mm.

WLACZNIK / WYLACZNIK

WIG / TIG - podczas spawania metoda TIG tuk
elektryczny powstaje pomiedzy nietopliwg elektrodg
wolframowa, a materiatem spawanym. W celu ochrony
elektrody wolframowej oraz spoiny stosuje sie gazy
obojetne (najczesciej argon). Spawanie metoda TIG
mozna zastosowa¢ w przypadku wszystkich metali
spawalnych. Wybér typu pradu, polaryzacji oraz gazu
ochronnego zalezy od rodzaju spawanego metalu
CIECIE LtUKIEM PLAZMOWYM - gesty tuk plazmowy
topi metal i wyrzuca go ze szczeliny dzieki energii
kinetycznej, jaka nadaje mu sprezone powietrze. Metoda
ta umozliwia osiggniecie wysokich predkosci ciecia przy
zachowaniu wysokiej jakosci. Nie jest wymagane
zastosowanie drogiego gazu ochronnego, wystarczy
sprezone powietrze.

CURRENT - regulacja pradu gtéwnego.

ZtACZE PRZEWODU MMA

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

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

b) jezeli SPRZET przekroczyt standardowy cykl pracy i
zostat uruchomiony tryb ochrony przed przegrzaniem. W
tym trybie nalezy pozostawi¢ maszyne z wigczonym
zasilaniem. Jezeli czerwona kontrolka zgasnie, oznacza to,
ze urzadzenie schtodzito sie do temperatury eksploatac;i
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 urzgdzenia nalezy doprowadzi¢
sprezone powietrze.

NAPIECIE ZASILANIA - maszyna zasilana jest z jednej
fazy (230 V +/- 10 %).

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

ZLACZE PRZEWODU MASY



ZDJECIA




......,
v

///,,, ’,

{
o'

\\\\\\\\\\




