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Cena brutto

Cena netto
Dostepnos¢

Czas wysyiki
Numer katalogowy
Kod producenta
Kod EAN

Producent

Opis produktu

Srednica drutu 1,2 mm
Waga szpuli 15 kg
|Metoda spawania MIG/MAG

INormy AWS ER70S-6, DIN SG2

Charakterystyka techniczna

Drut spawalniczy 1,2 mm 15 kg GEKO G74121

Drut spawalniczy 1,2mm 15kg GEKO G74121

107,35 zt

87,28 zt
Dostepny od reki
natychmiast
G74121

G74121
5901477115899

Narzedzia GEKO

|Drut elektrodowy manganowo-krzemowy z miedziang powtoka do spawania ftukowego metoda MIG/MAG w ostonie gazéw
ochronnych. Przeznaczony do spawania stali weglowych konstrukcyjnych i niestopowych.

Stop manganowo-krzemowy z powtoka miedziana

Dodatek manganu poprawia wytrzymatos¢ spoiny, krzem utatwia odgazowanie i stabilizuje tuk. Powtoka miedziowana chroni przed

korozja i zapewnia dobry kontakt elektryczny podczas spawania.

Spawanie w ostonie gazéw mieszanych

Drut wspétpracuje z mieszankag Ar/CO2 (zapewnia ptynniejszg spoine i mniejsze rozpryski) oraz czystym CO2 (gtebsza penetracja,
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nizszy koszt gazu). Wybér gazu zalezy od grubosci materiatu i wymagan jakosciowych.

Polaryzacja DC minus na drucie

Zalecane ustawienie spawarki to prad staty z ujemnym biegunem na drucie (DCEN). Ten typ polaryzacji zapewnia stabilny tuk i
odpowiednig gtebokos¢ wtopienia przy spawaniu stali weglowych.

Uniwersalnos¢ grubosci materiatow

Srednica 1,2 mm umozliwia spawanie blach od cienkich (od ok. 1 mm) przez érednio-grube (3-6 mm) do grubych (powyzej 6 mm).
Wymaga dostosowania parametréw spawania do grubosci materiatu.

Specyfikacja techniczna

Model GEKO G74121

Srednica drutu 1,2 mm

Waga szpuli 15 kg

Typ drutu Elektrodowy manganowo-krzemowy, miedziowany
Metoda spawania MIG/MAG (spawanie tukowe w ostonie gazdw)

Gaz ochronny Mieszanka Ar/CO2 lub czysty CO2

Typ pradu Staty (DC)

Zalecana polaryzacja DC "-" na drucie (DCEN)

Normy AWS A5.18-ER70S-6, DIN 8559:5G2

Zakres grubosci materiatéw Cienkie, $rednio-grube, grube (od ~1 mm)

Zastosowanie

e Spawanie stali konstrukcyjnych weglowych w konstrukcjach stalowych i ramach

* Prace blacharskie - naprawa i spawanie ttumikéw oraz elementéw karoserii samochodowych
¢ Spawanie blach karoseryjnych o matej grubosci w warsztatach motoryzacyjnych

¢ Spawanie stali niestopowych do kottéw i zbiornikéw cisnieniowych

e Spawanie blach i stali okretowych w przemysle stoczniowym

¢ Spawanie stali weglowo-manganowych o podwyzszonej wytrzymatosci

¢ Spawanie cienkich blach o minimalnej granicy plastycznosci ponizej 420 MPa

e Prace naprawcze i konserwacyjne w stalowych konstrukcjach przemystowych

Parametry spawania

Dla drutu 1,2 mm zalecane natezenie pradu spawania wynosi zazwyczaj 80-200 A w zaleznosci od grubosci materiatu i pozycji
spawania. Spawanie cienkich blach (1-2 mm) wymaga nizszych wartosci (80-120 A), grubsze materiaty (powyzej 6 mm) wymagajg
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150-200 A. Nalezy dostosowac napiecie tuku i predkosc¢ podawania drutu zgodnie z instrukcjg spawarki.

Kompatybilnos¢ i wymagania

Drut wymaga spawarki MIG/MAG z podajnikiem drutu i mozliwoscig pracy pradem statym. Konieczne jest zastosowanie gazu
ochronnego - mieszanki Ar/CO2 (np. 80/20 lub 90/10) dla lepszej jakosci spoiny lub czystego CO2 dla spawania materiatéw
grubszych. Przed spawaniem nalezy oczysci¢ powierzchnie z rdzy, farby i zanieczyszczen. Drut w powtoce miedzianej powinien
by¢ przechowywany w suchych warunkach.

Normy i klasyfikacja
Oznaczenie AWS A5.18-ER70S-6 wskazuje na drut do spawania stali niskoweglowych z minimalng wytrzymatoscia na rozcigganie 70

ksi (okoto 480 MPa), z wyzszg zawartosciag manganu i krzemu. Norma DIN 8559:5SG2 oznacza drut spawalniczy o podobnych
parametrach wedtug niemieckiej klasyfikacji. Obie normy potwierdzajg przydatnos$¢ do spawania stali konstrukcyjnych.
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