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Zacisk masowy do spawarki 300A GEKO

ZW{  G01860

Cena brutto 5,68 zt

Cena netto 4,62 zt
Dostepnos¢ Dostepny od reki
Czas wysyiki natychmiast
Numer katalogowy G01860

Kod producenta G01860

Kod EAN 5901477120558
Producent Narzedzia GEKO

Opis produktu
Zacisk masowy do spawarki 300A GEKO G01860

Zacisk uziemiajacy stanowi podstawowy element obwodu spawalniczego, ktéry odpowiada za bezpieczne zamkniecie obiegu
Ipradowego poprzez potagczenie z materiatem spawanym. Model o obcigzalnosci 300A jest przeznaczony do zastosowan w
spawaniu fukowym metodami MMA, TIG oraz MIG/MAG.

[Maksymalne obcigzenie 300A

IDtugos¢ catkowita 170 mm

IModel GO1860

Charakterystyka techniczna

Obciazalnosé¢ 300A

Parametr okresla maksymalny prad spawania, przy ktérym zacisk moze pracowaé w sposdb ciggty bez przegrzewania. Wartos¢ 300A
odpowiada typowym spawarkom inwertorowym klasy warsztatowej i pozwala na spawanie elektrodami do $rednicy 4-5 mm.

Wymiary robocze
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Dtugos¢ 17 cm zapewnia odpowiednig powierzchnie szczek zacisku oraz wystarczajgcg dzwignie do mocnego docisku. Kompaktowa
konstrukcja utatwia pozycjonowanie zacisku na elementach spawanych o réznych ksztattach i wymiarach.

Konstrukcja mechaniczna

Zacisk typu sprezynowego z dZzwignig dociskowg umozliwia szybkie mocowanie i zdejmowanie bez uzycia narzedzi. Mechanizm
sprezynowy utrzyma staty docisk nawet przy wibracjach wystepujacych podczas spawania.

Przewodnos¢ elektryczna

Szczeki zacisku wykonane z materiatu o dobrej przewodnosci zapewniajg niskg rezystancje przejscia, co minimalizuje straty napiecia
w obwodzie spawalniczym i poprawia stabilnos¢ tuku elektrycznego.

Specyfikacja techniczna

Model G01860

Producent GEKO

Maksymalny prad roboczy 300A

Dtugos¢ catkowita 170 mm

Typ zacisku Sprezynowy z dZwignia
Przeznaczenie Spawarki MMA, TIG, MIG/MAG

Zastosowanie

e Spawanie konstrukcji stalowych metodg MMA elektrodami otulonymi
¢ Prace spawalnicze TIG w warsztatach mechanicznych i $lusarskich

e Spawanie blach i profili metoda MIG/MAG w produkcji seryjnej

¢ Naprawy i konserwacja maszyn oraz urzgdzen przemystowych

e Spawanie konstrukcji aluminiowych przy spawarkach do 300A

e Prace montazowe w budownictwie stalowym i metalowym

e Zastosowania warsztatowe w serwisach samochodowych

e Spawanie w warunkach domowych i hobbystycznych

Uzytkowanie i konserwacja

Przygotowanie do pracy

Przed rozpoczeciem spawania nalezy oczysci¢ powierzchnie materiatu z rdzy, farby i zanieczyszczeh w miejscu kontaktu zacisku.
Zacisk powinien by¢ mocowany bezposrednio na materiale spawanym lub na stole spawalniczym metalowym potagczonym
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przewodzacym z detalem. Sprawdzi¢ stan szczek - powinny by¢ wolne od zgorzeliny i tlenkdow.

Mocowanie zacisku

Zacisk nalezy umiesci¢ mozliwie blisko miejsca spawania, aby zminimalizowac rezystancje obwodu. DZwignia powinna by¢ docisnieta
do oporu - luzny kontakt powoduje iskrzenie, przegrzewanie i zaktécenia w pracy spawarki. W przypadku spawania elementéw
ocynkowanych lub malowanych usung¢ powtoke w miejscu kontaktu.

Konserwacja

Po zakonczeniu pracy regularnie czysci¢ szczeki zacisku z pozostatosci po spawaniu. Sprawdzac stan sprezyny dociskowej -
ostabienie sprezyny zmniejsza site docisku i pogarsza kontakt elektryczny. Potgczenie przewodu z zaciskiem powinno by¢ stabilne i
wolne od korozji. Przy intensywnym uzytkowaniu kontrolowac stan powierzchni stykowych szczek.

Produkty powigzane

Do kompletu spawalniczego zaleca sie przewdéd masowy o przekroju dostosowanym do pradu spawania (dla 300A minimum 35
mm?2), uchwyt elektrodowy o odpowiedniej obcigzalnosci oraz elektrody otulone lub drut spawalniczy zgodny z metoda

spawania.
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