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HO0701

Cena brutto

Cena netto
Dostepnos¢
Numer katalogowy
Kod producenta
Kod EAN

Producent

Opis produktu

IMaksymalny prad spawania 300A
Zakres regulacji pradu 20-300A
Cykl pracy przy 300A 40%

Srednica elektrod 1,6-4,0 mm

Charakterystyka techniczna

Spawarka inwertorowa 300A IGBT NEW H00701

Spawarka inwertorowa 300 IGBT NEW

318,03 zt

258,56 zt

Chwilowo niedostepny — zapytaj o termin
H00701

H00701

5901477131936

Narzedzia GEKO

Spawarka inwertorowa z technologig IGBT przeznaczona do spawania metodg MMA (elektrodg otulong) pradem statym.
|Urzadzenie umozliwia spawanie elektrodami o $rednicy 1,6-4,0 mm przy maksymalnym pradzie 300A.

Technologia IGBT

Tranzystory IGBT (Insulated Gate Bipolar Transistor) zapewniaja stabilng prace przy zmniejszonych wymiarach i wadze urzadzenia.

Technologia ta charakteryzuje sie nizszym zuzyciem energii oraz lepsza kontrolg parametréw spawania w poréwnaniu do

tradycyjnych transformatoréw.

Cykl pracy 40% przy 300A
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Cykl pracy okresla, ile minut w ciggu 10-minutowego okresu spawarka moze pracowac bez przegrzania. Przy 40% i 300A urzadzenie
moze spawac 4 minuty, nastepnie wymaga 6 minut przerwy. Przy nizszych pradach (np. 200A) cykl pracy wydtuza sie.

Wyswietlacz LCD

Elektroniczny licznik LCD umozliwia precyzyjne odczytywanie ustawionego pradu spawania oraz monitorowanie parametréw pracy.
Utatwia to powtarzalno$¢ parametréw przy spawaniu seryjnym.

Stopien ochrony IP21S

Obudowa chroni przed dostepem do czesci niebezpiecznych oraz przed pionowo spadajgcymi kroplami wody. Litera S oznacza
dodatkowe wymagania dotyczace pracy w warunkach z obecnoscig wody (spawanie w pozycji stojgcej).

Funkcje wspomagajgce spawanie

ANTI STICK (zapobieganie przyklejaniu)

Funkcja automatycznie zmniejsza napigcie i prad spawania, gdy wykryje zwarcie elektrody z materiatem. Zapobiega to przypaleniu
elektrody do powierzchni spawanej, co eliminuje koniecznos$¢ jej mechanicznego odtamywania.

HOT START (tatwe zajarzenie)

Przy rozpoczeciu spawania nastepuje kréotkotrwate (utamki sekundy) zwiekszenie pradu ponad wartos¢ ustawiona. Utatwia to
zajarzenie tuku, szczegdlnie przy grubszych elektrodach oraz spawaniu materiatéw o wyzszej przewodnosci cieplnej.

ARC FORCE (sita tuku)

Regulacja dynamiki tuku spawalniczego. Nizsze wartosci ARC FORCE daja tuk miekki z ptytszym wtopem, przydatny przy cienkich
blachach. Wyzsze wartosci powoduja gtebsze wtopienie i umozliwiajg spawanie tukiem krétkim, co jest korzystne przy grubszych
materiatach.
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Specyfikacja techniczna

Model

Napiecie zasilania

Metoda spawania

Zakres regulacji pradu
Maksymalny prad spawania
Cykl pracy przy 300A
Srednica elektrod
Zajarzenie tuku

Stopien ochrony
Chtodzenie
Zabezpieczenie termiczne
Wyswietlacz

Funkcje dodatkowe
Certyfikat

Zastosowanie

H00701

230V ~ 50Hz

MMA (elektrodg otulong), prad staty
20 - 300A

300A

40%

1,6 -4,0mm

Kontaktowe

IP21S

Wymuszone (wentylator)

Tak

LCD

ANTI STICK, HOT START, ARC FORCE
CE

e Spawanie konstrukcji stalowych w warsztacie i na placu budowy

e Prace montazowe w budownictwie stalowym

¢ Naprawy i konserwacja maszyn oraz urzadzeh przemystowych

¢ Spawanie elementéw w przemysle stoczniowym

e taczenie profili stalowych w konstrukcjach nosnych

e Spawanie rurociggéw i instalacji przemystowych

e Prace remontowe w zaktadach produkcyjnych

e Spawanie bram, ogrodzen i konstrukcji pomocniczych

Metoda MMA (Manual Metal Arc)

Spawanie elektrodg otulong jest procesem, w ktdrym ciepto wytwarzane przez tuk elektryczny topi zaréwno elektrode, jak i materiat
spawany. Otulina elektrody tworzy gaz ostonowy i zuzel chronigcy spoiny przed utlenianiem. Metoda ta nie wymaga dodatkowych

butli z gazem i sprawdza sie w warunkach terenowych oraz przy spawaniu zabrudzonej powierzchni.

Uzytkowanie i konserwacja

Spawarka wymaga podtaczenia do sieci 230V o odpowiedniej mocy. Przed rozpoczeciem pracy nalezy sprawdzi¢ stan
przewoddéw spawalniczych oraz zabezpieczen. Wentylator chtodzgcy wtacza sie automatycznie podczas pracy i moze dziataé

jeszcze przez kilka minut po zakonczeniu spawania w celu schtodzenia uktadu elektronicznego.

Zabezpieczenie termiczne automatycznie wytgcza spawarke w przypadku przekroczenia dopuszczalnej temperatury. Po
ostygnieciu urzadzenia (zazwyczaj 10-15 minut) mozna wznowi¢ prace. Regularne czyszczenie kratek wentylacyjnych z kurzu i
zanieczyszczenh przedtuza zywotnosc urzadzenia.

Dobér srednicy elektrody
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Grubo$¢ materiatu spawanego determinuje Srednice elektrody: dla blach 2-3 mm stosuje sie elektrody 2,0-2,5 mm, dla blach 4-6 mm
elektrody 3,2 mm, a dla materiatéw powyzej 8 mm elektrody 4,0 mm. Prad spawania nalezy dobiera¢ zgodnie z zaleceniami
producenta elektrod, zazwyczaj 30-40A na kazdy milimetr Srednicy.

Zawartos$¢ zestawu

¢ Spawarka inwertorowa 300A z wyswietlaczem LCD

e Przewdd spawalniczy MMA DIN z uchwytem elektrody
¢ Przewdd masowy DIN z zaciskiem

e Tarcza ochronna z szyba spawalniczg

e Szczotka z mtotkiem do usuwania zuzla

¢ Instrukcja obstugi w jezyku polskim

Produkty powigzane
Do pracy ze spawarka niezbedne sa elektrody otulone odpowiednie do spawanego materiatu (np. rutylowe ER 146 do stali

konstrukcyjnych), rekawice spawalnicze, fartuch oraz maska spawalnicza z filtrem automatycznym lub statym. Zalecane jest
réwniez stosowanie kabla przedtuzajgcego o odpowiednim przekroju (minimum 2,5 mm?2) oraz uziemienie stanowiska pracy.
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