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Zacisk masowy do spawarki 500A GEKO

=>-. G01861

Cena brutto

Cena netto
Dostepnos¢

Czas wysyiki
Numer katalogowy
Kod producenta
Kod EAN

Producent

Opis produktu

IMaksymalny prad 500A
IDtugos¢ catkowita 21 ¢cm

IModel GO1861

Charakterystyka

Zacisk masowy do spawarki 500A GEKO G01861

9,31 zt

7,57 zt

Dostepny od reki
natychmiast
G01861

G01861
5901477120565

Narzedzia GEKO

Zacisk uziemiajacy przeznaczony do spawarek, umozliwiajgcy zamkniecie obwodu spawalniczego przez potaczenie z
elementem spawanym lub stotem roboczym. Zapewnia przewodzenie pradu do 500A.

Obciazalnos¢ pradowa 500A

Parametr okresla maksymalny prad roboczy, jaki moze bezpiecznie przeptywad przez zacisk. Wartos¢ 500A pozwala na prace z

wiekszoscig spawarek inwertorowych i transformatorowych stosowanych w warsztatach i przemysle przy spawaniu elektrodami

otulonymi (MMA) oraz metoda MIG/MAG.

Kompaktowa konstrukcja
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Dtugos¢ 21 cm zapewnia odpowiedni dZwignie do mocowania na elementach spawanych przy zachowaniu porecznosci. Taka dtugos¢
utatwia montaz w ograniczonej przestrzeni roboczej i minimalizuje ryzyko przypadkowego odtgczenia podczas spawania.

Sprezynowy mechanizm mocowania

Sprezyna dociskowa w szczekach zacisku zapewnia staty kontakt elektryczny z materiatem. Pozwala na szybkie zaktadanie i
zdejmowanie bez uzycia narzedzi, co przyspiesza przygotowanie stanowiska i zmiane pozycji uziemienia.

Uniwersalne zastosowanie

Zacisk wspétpracuje ze standardowymi ztgczami spawalniczymi stosowanymi w urzadzeniach réznych producentéw. Moze by¢
montowany zaréwno do przewodu uziemiajacego, jak i stosowany jako element wymienny w zestawach spawalniczych.

Specyfikacja techniczna

Model G01861

Maksymalny prad roboczy 500A

Dtugos¢ catkowita 21 cm

Producent GEKO

Typ Zacisk masowy spawalniczy

Zastosowanie

e Spawanie elektrodami otulonymi (MMA) w warsztatach mechanicznych i konstrukcyjnych
¢ Spawanie metoda MIG/MAG elementdéw stalowych i ze stali nierdzewnej

¢ Prace spawalnicze w budownictwie stalowym i montazu konstrukcji

¢ Naprawy i konserwacja maszyn oraz urzadzenh przemystowych

e Spawanie w warsztatach samochodowych przy naprawach karoserii

e Zastosowania w produkcji jednostkowej i matoseryjnej

¢ Prace spawalnicze w rolnictwie i gospodarce lesnej

Uzytkowanie i konserwacja

Prawidtowe mocowanie

Przed rozpoczeciem spawania nalezy upewnic sie, ze szczeki zacisku sa mocno docisniete do czystej, nieutlenionej powierzchni
metalu. LuZzne potgczenie prowadzi do iskrzenia, przegrzewania i uszkodzenia zacisku. Zacisk powinien by¢ zamocowany mozliwie

blisko miejsca spawania, aby zminimalizowa¢ opér elektryczny obwodu.
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Kontrola stanu technicznego
Regularnie sprawdzaj stan szczek zacisku — zuzyte lub spalone powierzchnie kontaktowe nalezy oczyscic¢ szczotka druciang lub

wymienic zacisk. Uszkodzona sprezyna dociskowa obniza skutecznos¢ potaczenia elektrycznego. Sprawdzaj takze stan izolacji
uchwytu, aby unikna¢ porazenia pradem.

Kompatybilnos¢ z przewodem
Zacisk taczy sie z przewodem uziemiajacym spawarki poprzez standardowe ztgcze. Przekréj przewodu powinien by¢ dostosowany do

parametréow spawarki — przy pradach do 500A zaleca sie przewody o przekroju minimum 35-50 mm?2. Zbyt cienki przewéd powoduje
nadmierne nagrzewanie i spadki napiecia.

Produkty powigzane

Do kompletu warto rozwazy¢: przewdd spawalniczy uziemiajacy 35-50 mm?, uchwyty elektrodowe 500A, elektrody

spawalnicze dostosowane do rodzaju spawanego materiatu, szczotka druciana do czyszczenia powierzchni spawanych.
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