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Specyfikacja techniczna

Model S-WIGMA 225PM
Nr katalogowy 2037
Stan artykutu Nowy

Znamionowe napiecie wejséciowe

230V, 1-Fazowe

Czestotliwos$c¢ sieciowa 50 / 60 Hz
Znamionowy prad wejsciowy 17,4 A
Maksymalny prad wejs$ciowy 24,6 A
Moc wejsciowa znamionowa 3,8 kVA
Moc wejsciowa maksymalna 5,4 kVA
Napiecie biegu jatlowego 56 V

Prad spawania TIG DC 10 - 225 A
Prad spawania MMA 10 - 225 A
Znamionowy cykl pracy 60 %
Prad spawania w cyklu pracy 100 % 174 A
Prad spawania w cyklu pracy 60 % 225 A
Prad impulsu (tryb pulse) 10 - 225 A
Czestotliwos¢ impulséw w trybie DC 0,5 - 200 Hz
Wypeitnienie impulsu 10 - 90 %
Elektrozawoér gazu Tak

Czas wyplywu gazu po spawaniu 1-10s
Czas opadania pradu (Down Slope) 0-5s
Srednica elektrody TIG 1-3,2mm
Srednica elektrody MMA 1-4mm
Zapton TIG HF
ARC-Force Tak

Hot Start Tak
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Anti Stick Tak
Przetacznik zmiany trybu 2 i 4 TAKT Tak
Chtodzenie obudowy Wentylator
Sposéb chlodzenia uchwytu Powietrze
Grubos$c¢ spawalna 0,5 - 8 mm
Wspoétczynnik mocy 0,93

Sprawnosc¢ (w warunkach znamionowych) | >0,85

Klasa izolacji F

Konstrukcja zgodna z EN 60974-1

Zgodnosc¢ z EG CE

Stopien ochrony IP21S

Wymiary (DxSxW) 48 x 37 x 21 cm

Waga 13,1 kg

Wymiary wysylki (DxSxW) 60 x 45 x 44 cm

Waga wysyiki 21 kg
Szczegoly

Urzadzenie sprzedawane jest wraz z niezbednym okablowaniem do
spawania TIG i MMA. Dla wygody naszych klientéw w zestawie wraz ze
spawarkg Stamos Selection S-WIGMA 225PH dofgczony jest pakiet czesci

eksploatacyjnych, zapewniajgcy dituzsze i bezkosztowe uzytkowanie:

e Uchwyt TIG z kablem 3,8 m

o Kabel masowy z zaciskiem 4 m

o Uchwyt spawalniczy MMA z kablem 4 m
o Zapasowe akcesoria do uchwytu TIG

o Elektroda 1,6 mm

o Instrukcja obstugi
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MOSFeT - technologia ta zapewnia najwyzsza wydajnos¢, przy
niewielkich wymiarach i masie urzadzenia. Prad spawania jest bardzo
stabilny, co gwarantuje perfekcyjng spoine.

CERTYFIKATY - spawarka zostata wykonana wedtug surowych norm
europejskich oraz przeszta badanie pod katem zgodnosci z CE oraz
RoHS.

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

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

HOT START - funkcja ta umozliwia zainicjowanie tuku elektrycznego
w przypadku elektrod, poniewaz napiecie uruchomienia zostaje
automatycznie podniesione. Po zaptonie urzadzenie automatycznie
przetgcza sie na napiecie w trybie spawania.

ARC-FORCE - funkcja stabilizujgca tuk elektryczny przy zmianach
jego dtugosci.

DOWN SLOPE - OPADANIE PRADU - czas, w ktorym wartos$¢ pradu
wyjsciowego spada z wartos$ci pradu spawania, az do zakonczenia
spawania.

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

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

WLACZNIK / WYLACZNIK

WIG / TIG - podczas spawania metodg TIG tuk elektryczny powstaje
pomiedzy nietopliwg elektrodg wolframowg I materiatem spawanym.
W celu ochrony elektrody wolframowej oraz spoiny stosuje sie gazy
obojetne (najczesciej argon). Spawanie metoda TIG mozna
zastosowac¢ w przypadku wszystkich metali spawalnych. Wybdr typu
pradu, polaryzacji oraz gazu ochronnego =zalezy od rodzaju
spawanego metalu.
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PULSE TIG - oznacza spawanie TIG z funkcjq pulsu. Funkcja pozwala
zmniejszy¢ ilos¢ dostarczanego ciepta do materiatu, dlatego
doskonale nadaje sie do spawania cienkich arkuszy blach.

PRZELACZNIK ,4T / 2T"” - w przypadku wyboru funkcji ,4T / 2T”
spawanie TIG dzieli proces na dziatanie ,,2T” (bez podtrzymania) oraz
dziatanie ,4T"” (z podtrzymaniem). Funkcje ,4T / 2T” sa dostepne
zarowno w trybie DC jak i AC.

FUNKCIA ,2T” - oznacza rozpoczecie spawania po nacisnieciu
wiacznika na uchwycie i zatrzymanie spawania po zwolnieniu
przycisk.

FUNKCJA ,4T” - naciéniecie przycisku na uchwycie otwiera

elektrozawdr, nastepuje wstepny wypltyw gazu. Po wstepnym
wyptywie gazu jest zajarzenie tuku elektrycznego. Po zaptonie prad
bedzie miat warto$¢ pragdu poczatkowego. Po puszczeniu przycisku
warto$¢ pradu wyjsciowego rosnie do wartosci pradu spawania.
Zatrzymanie procesu spawania nastepuje po ponownym, szybkim
nacisnieciu przycisku na uchwycie.

CURRENT - regulacja pradu gtéwnego od 10 do 225 A.

ZLACZE PRZEWODU MMA

PRZECIAZENIE / AWARIA - lampka zapala sie w przypadku
wystgpienia dwdch sytuacii:

a) jezeli maszyna ulegta awarii i nie moze by¢ eksploatowana.
b) jezeli spawarka 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 schiodzito sie do
temperatury eksploatacji i moze by¢ ponownie uzytkowane.

PRZYLACZE GAZU - do urzadzenia podiqczamy gaz, a jego przeptyw
jest uruchamiany elektrozaworem sterowanym przyciskiem na
uchwycie.

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

POST TIME - czas doptywu gazu po zaniku fuku elektrycznego.
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ZLACZE PRZEWODU MASY
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