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Cena brutto

Cena netto
Dostepnos¢

Czas wysyiki
Numer katalogowy
Kod producenta
Kod EAN

Producent

Opis produktu

Srednica drutu 1,0 mm
IMetoda spawania MIG/MAG
Waga szpuli 5 kg

INorma ER70S-6 / SG2

Charakterystyka techniczna

Drut spawalniczy 1mm 5kg GEKO G74102

Drut spawalniczy 1Imm 5kg GEKO G74102

42,96 zt

34,93 zt
Dostepny od reki
natychmiast
G74102

G74102
5901477113413

Narzedzia GEKO

IDrut elektrodowy manganowo-krzemowy z miedziang powtoka przeznaczony do spawania tukowego metodg MIG/MAG w
ostonie gazéw ochronnych. Stosowany do taczenia stali weglowych konstrukcyjnych oraz o podwyzszonej wytrzymatosci.

Sktad stopu

Drut zawiera dodatki manganu i krzemu, ktére poprawiajg wtasciwos$ci mechaniczne spoiny oraz stabilizujg tuk elektryczny. Powtoka

miedziana chroni przed korozja i utatwia prowadzenie pradu.

Kompatybilnos¢ gazowa

Moze pracowac zaréwno z mieszanka Ar/CO2 (typowo 80/20 lub 90/10), jak i czystym CO2. Mieszanki argonowe zapewniaja
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stabilniejszy tuk i mniejsze rozpryski, CO2 jest ekonomiczniejszg opcja przy spawaniu konstrukcji stalowych.

Zakres zastosowan materiatowych

Przeznaczony do spawania stali niestopowych o minimalnej granicy plastycznosci ponizej 420 MPa. Obejmuje to stale konstrukcyjne,
kottowe, okretowe oraz weglowo-manganowe.

Parametry spawania

Prad staty DC z ujemna polaryzacja na drucie (DC-) zapewnia gtebsze wtopienie i wieksza stabilno$¢ procesu. Srednica 1 mm
umozliwia precyzyjne spawanie cienkich blach od 0,8 mm wzwyz.

Specyfikacja techniczna

Model G74102

Srednica drutu 1,0 mm

Waga szpuli 5 kg

Metoda spawania MIG/MAG (GMAW)

Typ stopu Manganowo-krzemowy z powtoka miedziowg
Rodzaj pradu Staty (DC)

Polaryzacja DC- (minus na drucie)

Gazy ostonowe Ar/CO2 (mieszanka) lub CO2 (czysty)

Norma AWS A5.18-ER70S-6

Norma DIN 8559 : SG2

Maksymalna granica plastycznosci spawanych stali

Zastosowanie

e Spawanie blach karoseryjnych w warsztatach blacharskich
¢ Naprawa i produkcja uktadéw wydechowych (ttumiki, rury)
e Konstrukcje stalowe (ramy, kratownice, wsporniki)

¢ Spawanie stali kottowych w urzadzeniach ci$nieniowych

e Prace przy blachach okretowych i konstrukcjach morskich
e taczenie elementéw ze stali weglowo-manganowych

e Spawanie cienkich blach od 0,8 mm

e Prace remontowe w przemysle maszynowym

Dobér gazu ostonowego
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Mieszanka Ar/CO2 (80/20): zalecana do blach cienkich i Srednich, mniejsze rozpryski, lepszy wyglad spoiny. CO2 (100%): rozwigzanie
ekonomiczne do konstrukcji stalowych, wieksze wtopienie, wiecej rozpryskow. Dla blach karoseryjnych preferuj mieszanke argonowa.

Uzytkowanie i konserwacja

Przed rozpoczeciem spawania sprawdz, czy drut nie jest zanieczyszczony lub utleniony — moze to powodowac pory w spoinie.
Przechowuj szpule w suchym miejscu, zabezpieczong przed wilgocia. Po dtuzszej przerwie w pracy odetnij i usun poczatkowy
fragment drutu, ktéry mégt sie utlenié.

Ustaw polaryzacje spawarki na DC- (minus na uchwycie drutu, plus na masie). Dobierz natezenie pradu zgodnie z gruboscia
materiatu: dla blach 1-2 mm stosuj 40-80 A, dla 3-5 mm okoto 80-140 A. Reguluj predkos¢ podawania drutu tak, aby tuk byt
stabilny, bez nadmiernych rozpryskoéw.

Regularnie sprawdzaj stan kohcéwki pragdowej (dysza kontaktowa) — zuzyta koncdédwka powoduje niestabilnos¢ tuku i gorsze
przenoszenie pradu. Czys¢ dysze gazowe z nagromadzonych rozpryskéw, aby zapewni¢ rdwnomierne ostoniecie strefy

spawania.
Produkty powigzane
Do pracy z tym drutem moga by¢ potrzebne: spawarka MIG/MAG o mocy min. 160 A, reduktor do butli z gazem ochronnym

(Ar/CO2 lub CO2), dysza gazowa i kohcéwka pragdowa 1,0 mm, rekawice spawalnicze oraz maska spawalnicza z filtrem min.
DIN 10.
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