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Cena brutto

Cena netto
Dostepnos¢

Czas wysyiki
Numer katalogowy
Kod producenta
Kod EAN

Producent

Opis produktu

|Metody spawania MIG/MAG/MMA/TIG
Zakres pradu 20-220A
2-rolkowy podajnik

Cykl pracy 60% 220A

Charakterystyka techniczna

Spawarka MIG/TIG/IMMA-220 GEKO G80096

1012,99 zt
823,57 zt
Dostepny od reki
natychmiast
G80096

G80096
5901477153426

Narzedzia GEKO

Spawarka wielofunkcyjna MIG/TIG/MMA-220 GEKO G80096

Wielofunkcyjne urzgdzenie spawalnicze obstugujgce trzy metody spawania: MIG/MAG, MMA oraz TIG Lift. Zakres pradu
spawania 20-220A umozliwia prace z elektrodami 2,0-3,2 mm oraz drutem topliwym 0,6-1,0 mm. Przeznaczona do spawania
stali niskoweglowych, niskostopowych i stopowych w warunkach warsztatowych.

Wielofunkcyjnos¢ spawalnicza

Obstuga trzech metod spawania w jednym urzadzeniu: MIG/MAG z 2-rolkowym podajnikiem drutu, spawanie elektroda otulong MMA
oraz TIG Lift (wymaga dokupienia uchwytu TIG). Dodatkowo mozliwos¢ pracy w trybie FCAW z drutem samoostonowym.

Zakres regulacji pradu
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Prad spawania 20-220A umozliwia prace z elektrodami o $rednicy 2,0-3,2 mm oraz drutem topliwym 0,6-1,0 mm. Szeroki zakres
regulacji pozwala na spawanie blach od cienkich konstrukcyjnych po grubsze elementy warsztatowe.

Cykl pracy i wydajnos¢

Przy 160A urzadzenie pracuje w cyklu 100%, co oznacza mozliwos¢ spawania bez przerw. Przy maksymalnym pradzie 220A cykl
pracy wynosi 60% (6 minut spawania na 10 minut cyklu). Wytacznik termiczny zabezpiecza przed przegrzaniem.

Podajnik drutu

2-rolkowy mechanizm podajnika zapewnia stabilne prowadzenie drutu o $rednicy 0,6-1,0 mm. System podawania wspétpracuje
zaréwno z drutem litym w ostonie gazowej, jak i drutem samoostonowym FCAW.

Specyfikacja techniczna

Model
Metody spawania
Zakres pradu spawania

G80096
MIG/MAG, FCAW, MMA, TIG Lift
20-220A

Srednica drutu topliwego 0,6 -1,0 mm
Srednica elektrod MMA 2,0-3,2mm
Napiecie stanu jatowego 56V

Prad zasilania I1lmax 30,3A

Prad zasilania I1eff 22,2A
Czynnik mocy 0,93

Typ podajnika 2-rolkowy

Wyswietlacz

Parametry pracy MIG/MAG

Podwdjny LCD

Cykl pracy 100% 160A / 22V
Cykl pracy 60% 220A/ 25V
Parametry pracy TIG

Cykl pracy 100% 160A / 16,4V
Cykl pracy 60% 220A/ 18,8V
Parametry pracy MMA

Cykl pracy 100% 160A / 26,4V
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Cykl pracy 60% 220A/ 28,8V

Zastosowanie

e Spawanie konstrukcji stalowych w warsztacie mechanicznym
¢ Prace blacharskie w karoserii pojazdéw

e Naprawy i konserwacja maszyn rolniczych

¢ Spawanie elementéw ogrodzen i bram

e Konstrukcje stalowe w budownictwie

e Naprawy sprzetu gospodarczego

e Prace montazowe w przemysle

¢ Spawanie elementéw wyposazenia warsztatowego

Metody spawania

MIG/MAG (Metal Inert/Active Gas)
Spawanie tukiem elektrycznym z elektroda topliwg w postaci drutu podawanego automatycznie. tuk i jeziorko ciektego metalu

chronione strumieniem gazu ostonowego z butli (argon, CO2 lub mieszanki). Metoda zapewnia wysoka wydajnos¢ i jakos¢ spoin przy
spawaniu stali konstrukcyjnych.

FCAW (Flux Cored Arc Welding)

Spawanie drutem rdzeniowym wypetnionym proszkiem wytwarzajagcym gazy ostonowe. W trybie Innershield nie wymaga podawania
gazu z butli - drut samoostonowy generuje ostone gazowa podczas spawania. Rozwigzanie praktyczne w warunkach terenowych.

TIG Lift (Tungsten Inert Gas)

Spawanie tukiem elektrycznym z nietopliwg elektroda wolframowga w ostonie gazu obojetnego. Zapton tuku przez kontakt i
podniesienie elektrody. Metoda wymaga dokupienia uchwytu TIG. Zapewnia precyzyjne spoiny, szczegdlnie przy cienkich
materiatach i spawaniu réznorodnych metali.

MMA (Manual Metal Arc)

Spawanie elektroda otulong - uniwersalna metoda z elektroda sktadajaca sie z metalowego rdzenia pokrytego sprasowang otuling.
Zapton tuku przez dotkniecie elektrody do materiatu. Otulina tworzy ostone gazowga i zuzel zabezpieczajacy spoine. Metoda
niezalezna od warunkéw atmosferycznych.
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Cykl pracy i zabezpieczenia

Cykl pracy okredla, ile czasu w 10-minutowym okresie urzgdzenie moze spawac bez przerwy. Przy 160A spawarka pracuje w
cyklu 100% (spawanie ciagte), przy 220A w cyklu 60% (6 minut spawania, 4 minuty przerwy). Przekroczenie cyklu pracy
aktywuje wytgcznik termiczny, ktéry roztgcza urzadzenie do momentu ostygniecia.

Czynnik mocy 0,93 oznacza efektywne wykorzystanie energii elektrycznej z sieci. Napiecie stanu jatowego 56V zapewnia
stabilny zapton tuku we wszystkich trybach pracy. Podwéjny wyswietlacz LCD umozliwia jednoczesny odczyt parametréw
spawania.

Wymagane wyposazenie dodatkowe
Do petnej funkcjonalnosci urzadzenia w trybie TIG konieczne jest dokupienie uchwytu TIG z elektrodg wolframowg. Do

spawania MIG/MAG wymagana jest butla z gazem ostonowym (argon, CO2 lub mieszanka) oraz reduktor ci$nienia. Do
spawania MMA wystarczg elektrody otulone o $rednicy 2,0-3,2 mm.
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