Przecinarka plazmowa Stamos Selection S-PLASMA 85CNC
S-PLASMA 85CNC | Plasma Cutter CNC

SPECYFIKACJA TECHNICZNA

Model S-PLASMA 85CNC
Nr katalogowy 2079
Stan artykutu Nowy

Znamionowe napiecie wejsciowe

400V, 3-Fazowe

Czestotliwos$¢ sieciowa 50/ 60 Hz
Znamionowy prad wejsciowy 13,2A
Maksymalny prad wejsciowy 18,6 A

Moc wejsciowa znamionowa 8,6 kVA
Moc wejsciowa maksymalna 13,2 kVA
Napiecie biegu jatowego 280V

Prad ciecia 20-85A
Znamionowy cykl pracy 60 %

Prad ciecia w cyklu pracy 100 % 65,8 A
Prad ciecia w cyklu pracy 60 % 85 A
Zapton Bezdotykowy
Maksymalna grubos¢ ciecia 27 mm
Szerokos¢ ciecia 1,2 mm
Wymagany przeptyw powietrza 175 I/min
Cisnienie robocze powietrza 5,5 bar
Uchwyt plasma 5m
Przewdd masowy z zaciskiem 4 m

Kabel zasilajacy 3,8m
Chtodzenie obudowy Wentylator
Sposéb chtodzenia uchwytu Powietrze
Wspotczynnik mocy 0,93
Sprawnos¢ (w warunkach znamionowych) =>0,85
Klasa izolacji F

Stopien ochrony obudowy IP20S
Zabezpieczenie nadnapieciowe Tak

Zawor magnetyczny Tak
Zmontowana zgodnie z EN 60974-1

Wymiary (DxSxW)

Waga

Wymiary wysytki (DxSxW)
Waga wysytki

56 x 22 x 37 cm
20,10 kg

65,50 x 37,50 x 45 cm
26,50 kg



SZCZEGOLY

Przecinarka plazmowa Stamos Selection S-PLASMA 85CNC zostata zaprojektowana
z mys$lg o jej zastosowaniu w pracach produkcyjnych i rzemiesiniczych. Jest to
profesjonalne urzadzenie, ktére mozna uzywa¢ w maszynach CNC. Wykorzystuje
zaawansowang technologie IGBT oraz bezstopniowa regulacje pradu ciecia,
zapewniajacg ociggniecie szybkiej i precyzyjnej obrdbki stali czarnej, stali nierdzewnej,
aluminium oraz metali z lakierowang powierzchnig. Urzadzenie zostato wykonane
z najwyzszej jakosci stalowej blachy, ktéra zabezpiecza sprzet przed szkodliwym
dziataniem wody i wszelkimi innymi uszkodzeniami mechanicznymi.

Cechy:

- Przystosowanie przecinarki do uzytku recznego i w maszynach CNC zwiekszajgce
obszar jej zastosowan

- Innowacyjna technologia IGBT zapewniajgca najwyzsza wydajnos¢ oraz niskie zuzycie
energii

- Bezstopniowa regulacja ciecia umozliwiajgca obrébke od cienkich blach po stalowe
ptyty

- Powlekana proszkowo obudowa zabezpieczajaca przecinarke przed réznego typu
uszkodzeniami mechanicznymi

- Duza predkos¢ ciecia i funkcja natychmiastowego uruchomienia umozliwiajace
oszczedng eksploatacje

IGBT - tranzystor z izolowang elektroda sterujaca (ang.
|GbT Insulated Gate Bipolar Transistor) jest

pétprzewodnikowym elementem konstrukcyjnym, ktéry
w stosowany jest coraz czesciej w energoelektronice. taczy
on w sobie zalety tranzystora bipolarnego (np. dobre
przewodzenie, wysokie napiecie zaptonu zwrotnego,
duza wytrzymatos¢ urzadzen spawalniczych)
i tranzystora polowego (sterowanie, ktére niemalze nie
wymaga uzycia mocy). Zaletq jest réwniez wytrzymatosé
na zwarcia, poniewaz tranzystor IGBT ogranicza zuzycie
energii. Tranzystory IGBT sg kolejnym krokiem na drodze
rozwoju technologii MOSFeT.

PRAD SItOWY - urzadzenie pracuje wykorzystujac
DEDE przytgcze 3-Fazowe (400 V +/- 10%).
3 PH

GNIAZDO CNC - gniazdo stuzgce do komunikacji
przecinarki ze sterowaniem CNC. Posiada 4 piny, dwa z
nich stuza do sterowania zajarzaniem tuku plazmowego,
a dwa do podtaczania modutu regulacji wysokosci palnika.

WLACZNIK / WYLACZNIK

CURRENT - prad ciecia z mozliwoscig ptynnej regulacji.
WYSWIETLACZ LED - wskazuje aktualng wartoé¢ pradu
ciecia

PRZYLACZA PALNIKA PLAZMOWEGO
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PRZYLACZE ZACISKU MASOWEGO - przytagczany jest
zacisk masowy, ktéry z kolei umieszczany jest na
obrabianym przedmiocie.

PRZYLACZE GAZU / POWIETRZA

UZIEMIENIE - z tytu kazdego urzadzenia spawalniczego
znajduje sie oznaczona Sruba umozliwiajaca wykonanie
wymaganego uziemienia. Przed rozpoczeciem
uzytkowania konieczne jest potaczenie z ziemig zacisku
urzadzenia spawalniczego za pomoca przewodu, ktérego
przekréj nie moze by¢ mniejszy niz 6 mm. Dzieki temu
mozna unikng¢ potencjalnych probleméw zwigzanych
z uwalnianiem sie energii elektrycznej.

PRZECIAZENIE / AWARIA (WYSWIETLACZ LED) -
lampka zapala sie w dwdch opisanych ponizej
przypadkach:

a) Gdy maszyna jest uszkodzona i nie mozna jej
uzytkowac.

b) Gdy spawarka przekroczy standardowy czas trwania
przecigzenia uruchamia sie tryb ochronny i maszyna
przestaje funkcjonowac¢. W tym przypadku nie nalezy
wycigga¢ wtyki z gniazda, gdyz w celu schtodzenia
maszyny powinien nadal pracowad wentylator, co
przyspiesza ten proces.

WSKAZNIK ZASILANIA - lampka zapala sie w
momencie, gdy jedna z trzech faz jest niepodtaczona.

POST TIME - czas wyptywu powietrza po cieciu.

DODATKOWE PODLACZENIE PRADU - dla przewodu
palnika plazmy.

2T / 4T - funkcja ,2T" (bez podtrzymania) i tryb ,4T"
(z podtrzymaniem). ,2T" - uruchomienie procesu
spawania po wcisnieciu przycisku palnika oraz
zatrzymanie procesu spawania po zwolnieniu przycisku.
LA4T" - oznacza wzbudzenie pradu wyjsciowego zaptonu
tuku elektrycznego po pierwszym wcisnieciu przycisku
palnika oraz ustawienie pradu na standardowg wartos$¢
wtasciwg dla spawania po zwolnieniu przycisku palnika.
Po zakonczeniu spawania nalezy ponownie wcisng¢
przycisk palnika. Na skutek tego prad spawania zacznie
spadad, az do chwili osiggniecia wartosci pradu
koncowego tuku i pozostanie na takim poziomie.
Urzadzanie zakonczy prace po zwolnieniu przycisku
palnika.
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