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Spawarka TIG 200HS 230V GEKO G80073

Cena brutto 561,68 zt

Cena netto 456,65 zt

Dostepnos¢ Chwilowo niedostepny — zapytaj o termin
Numer katalogowy G80073

Kod producenta G80073

Kod EAN 5901477113512

Producent Narzedzia GEKO

Opis produktu

Spawarka TIG 200HS 230V GEKO G80073

lInwertorowa spawarka dwumetodowa TIG DC/MMA z technologia MOSFeT, zaprojektowana do precyzyjnego spawania stali,
stali nierdzewnej i metali kolorowych. Zapewnia zakres pragdu 10-200A z cyklem pracy 60% przy maksymalnym obcigzeniu.

Zakres pradu 10-200A
IMetody spawania TIG DC / MMA
Cykl pracy 60% @ 200A

Zapton TIG HF bezdotykowy

Charakterystyka techniczna

Technologia inwertorowa MOSFeT

Tranzystory MOSFeT zapewniajg wyzszg czestotliwos¢ pracy niz tradycyjne IGBT, co przektada sie na lepszg stabilnos$¢ tuku, mniejsze
zuzycie energii i redukcje masy urzadzenia. Inwerter pracuje z czestotliwoscig 20-40 kHz.

Zapton HF (High Frequency)
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Bezdotykowe inicjowanie tuku poprzez wytadowanie wysokiej czestotliwosci eliminuje ryzyko zanieczyszczenia spoiny wolframem z
elektrody. Umozliwia precyzyjne rozpoczecie spawania w trudnodostepnych miejscach bez kontaktu elektrody z materiatem.

Post-flow gazu ostonowego

Przedtuzone wyptywanie argonu po zakonczeniu spawania (regulowane 0-10 sekund) chroni jeszcze goraca spoine i elektrode
wolframowa przed utlenieniem. Funkcja kluczowa przy spawaniu aluminium i stali nierdzewne;j.

Funkcje wspomagajace MMA

Hot Start zwieksza prad w momencie zajarzenia (utatwia start), Anti-Stick zapobiega przywieraniu elektrody, Arc Force stabilizuje tuk
przy spawaniu z krétkimi zwarciami. Parametry regulowane niezaleznie.

Specyfikacja techniczna

Model G80073 TIG 200HS

Napiecie zasilania 230V / 50Hz (jednofazowe)

Napiecie biegu jatowego 62V

Zakres pradu TIG DC 10-200A (regulacja ptynna)

Zakres pradu MMA 10-200A (regulacja ptynna)

Cykl pracy przy 200A 60% (6 min pracy / 4 min przerwy w cyklu 10 min)
Srednica elektrody TIG 1,6 - 2,4 mm (wolfram)

Srednica elektrody MMA 1 -4 mm (otulina)

Grubos¢ spawalna 0,5 - 10 mm (w zaleznosci od materiatu)
Typ zaptonu TIG HF (High Frequency) bezdotykowy
Chtodzenie uchwytu TIG Powietrzne (do 200A)

Chtodzenie obudowy Wentylator wymuszony

Klasa izolacji F (temperatura pracy do 155°C)
Stopien ochrony IP21S (ochrona przed kroplami wody)
Normy EN 60974-1, certyfikat CE

Zastosowanie

e Spawanie cienkich blach ze stali nierdzewnej (karoserie, zbiorniki spozywcze)

e taczenie rur i profili aluminiowych w konstrukcjach lekkich

* Naprawa elementéw ze stali weglowej metodg MMA w warunkach warsztatowych

¢ Precyzyjne spawanie potaczen doczotowych w instalacjach technologicznych

e Prace serwisowe przy urzadzeniach przemystowych (stal nierdzewna, stal weglowa)
e Wytwarzanie konstrukcji stalowych w matych seriach
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¢ Spawanie elementéw dekoracyjnych z metali kolorowych (miedz, mosigdz)
e Naprawy sprzetu rolniczego i samochodowego metodg MMA

Poréwnanie metod spawania TIG DC i MMA

TIG DC (Tungsten Inert Gas - prad staty)
Spawanie elektrodg wolframowg w ostonie gazu obojetnego (argon 99,95%). Metoda zapewnia najwyzsza precyzje i czystos¢ spoiny.

Stosowana do stali nierdzewnej, stali weglowej, miedzi, tytanu. Wymaga przygotowania brzegéw, szlifowania i odttuszczania.
Predkos$¢ spawania nizsza niz w MMA, ale jako$¢ spoiny znacznie wyzsza. Brak zuzla do usuwania.

MMA (Manual Metal Arc)
Spawanie elektroda otulinowg bez gazu ostonowego. Otulina tworzy atmosfere ochronng i zuzel pokrywajacy spoine. Metoda

uniwersalna, dziata w trudnych warunkach (wiatr, wilgo¢, zanieczyszczenia). Spawanie grubszych materiatéw (powyzej 3 mm)
szybsze niz w TIG. Wymaga usuniecia zuzla mtotkiem i szczotka. Stosowana gtéwnie do stali konstrukcyjnych.

Uzytkowanie i konserwacja

Przed rozpoczeciem pracy nalezy sprawdzi¢ zabezpieczenie elektryczne (16A typ B lub C) oraz stan przewodéw
spawalniczych. Urzadzenie wymaga swobodnego przeptywu powietrza chtodzacego - zachowad minimum 30 cm odstepu od
scian.

Cykl pracy 60% przy 200A oznacza, ze spawarka moze pracowac 6 minut przy maksymalnym pradzie, a nastepnie wymaga 4
minut przerwy na chtodzenie. Przekroczenie czasu pracy aktywuje zabezpieczenie termiczne - urzadzenie automatycznie
wytacza wyjscie spawalnicze do momentu ostygniecia.

Konserwacja elektrozaworu gazu

Co 100 godzin pracy sprawdzi¢ szczelnos¢ potgczeh weza gazowego. Elektrozawor chtodzony powietrzem nie wymaga serwisowania,
ale nalezy okresowo przedmuchad otwory wentylacyjne sprezonym powietrzem (cisnienie max 3 bar).

Dobor elektrody wolframowej

Do stali nierdzewnej: WC20 (cyrkonowana) - szara koncéwka. Do aluminium (spawarki AC/DC): WP (czysty wolfram) - zielona
koncoéwka. Uniwersalna: WL15 (lantanowana) - ztota kohcéwka. Elektroda wymaga zaszpicowania pod katem 30-60° na szlifierce z

tarczg diamentowa.
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Po kazdym uzyciu czysci¢ obudowe z pytu spawalniczego. Co 50 godzin pracy sprawdzi¢ szczelno$¢ potaczen elektrycznych i
stan szczotek wentylatora. Urzadzenie przechowywac w temperaturze 5-40°C, wilgotnos¢ wzgledna do 85%.

Wyposazenie w zestawie
Spawarka zawiera kompletne wyposazenie do rozpoczecia pracy: uchwyt TIG z przewodem i elektrozaworem, uchwyt MMA z

przewodem, kabel masy z zaciskiem, zestaw czesci eksploatacyjnych (elektrody wolframowe, dysze ceramiczne, zaciski),
maske spawalniczg, szczotke do czyszczenia spoin oraz instrukcje obstugi w jezyku polskim.
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