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Uchwyt Elektrodowy HL300A Schmith SPAW
T1S.105

Cena brutto 36,54 zt

Cena netto 29,71 zt

Dostepnos¢ Dostepny od reki
Czas wysyiki natychmiast

Numer katalogowy SPAW TIS.105

Kod producenta SPAW TIS.105

Kod EAN 5901947621059
Producent Narzedzia SCHMITH

Opis produktu
IUchwyt Elektrodowy HL300A Schmith SPAW TIS.105

JUchwyt elektrodowy do spawarek o pradzie znamionowym 300A, przystosowany do pracy z elektrodami otulonymi o Srednicy
2-5 mm. Konstrukcja umozliwia spawanie we wszystkich pozycjach roboczych.

|Prad znamionowy 300A
Zakres elektrod 2-5 mm
Model SPAW TIS.105

|Producent Schmith

Charakterystyka techniczna

Prad znamionowy 300A

Wartosc okresla maksymalny prad spawania, przy ktérym uchwyt moze pracowac bez ryzyka przegrzania. Parametr 300A odpowiada
typowym zastosowaniom w spawalnictwie przemystowym i warsztatowym, umozliwiajac prace z wiekszoscig spawarek
transformatorowych i inwertorowych.
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Zakres srednic elektrod 2-5 mm

Mechanizm zaciskowy uchwytu wspétpracuje z elektrodami otulonymi w tym zakresie srednic. Elektrody 2,5-3,2 mm stosuje sie do
spawania cienkich blach, 4 mm do $rednich grubosci, a 5 mm do grubych konstrukcji stalowych. Sprawdz $rednice elektrody przed
zamocowaniem.

Spawanie w kazdej pozycji

Konstrukcja uchwytu i system zaciskowy zapewniajg stabilne mocowanie elektrody niezaleznie od kata pracy. Umozliwia to spawanie
w pozycjach: podolnej, pionowej, natablicowej i sufitowej zgodnie z wymaganiami normy EN ISO 6947.

Kompatybilnos¢ z elektrodami otulinowymi

Uchwyt przeznaczony wytgcznie do spawania elektrodami otulonymi metodg MMA (111). Nie stosowa¢ do spawania elektrodami
wolframowymi TIG ani do spawania drutem elektrodowym MIG/MAG.

Specyfikacja techniczna

Model SPAW TIS.105

Producent Schmith

Typ HL300A

Prad znamionowy 300A

Minimalna srednica elektrody 2 mm

Maksymalna Srednica elektrody 5 mm

Metoda spawania MMA (111) - elektrody otulone
Pozycje spawania Wszystkie pozycje robocze

Zastosowanie

e Spawanie konstrukcji stalowych w warsztatach i na budowach
¢ Prace montazowe i naprawcze w przemysle

e Spawanie rurociggdw i instalacji przemystowych

e Prace remontowe w budownictwie stalowym

¢ Spawanie ogrodzen, bram i konstrukcji metalowych

e Naprawy sprzetu rolniczego i maszyn

¢ Spawanie zbiornikéw i pojemnikéw stalowych

e Prace spawalnicze w pozycjach przymusowych

Uzytkowanie i konserwacja
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Dobor elektrody do pradu spawania

Przy pradzie 300A stosuj elektrody o $rednicy 4-5 mm. Dla mniejszych pradéw (80-150A) wybieraj elektrody 2,5-3,2 mm. Zbyt cienka
elektroda przy duzym pradzie ulegnie przegrzaniu, zbyt gruba nie zapewni stabilnego tuku.

Mocowanie elektrody
Elektroda powinna by¢ zamocowana na gtebokos$¢ 8-12 mm w szczekach uchwytu. Zbyt ptytkie osadzenie powoduje wypadanie

elektrody, zbyt gtebokie utrudnia spawanie w trudnodostepnych miejscach i zwieksza ryzyko przyklejenia koncéwki uchwytu do
materiatu.

Czyszczenie szczek zaciskowych

Po kazdym dniu pracy usun zgorzeliny i odpryski spawalnicze ze szczek uchwytu. Zanieczyszczenia pogarszajg przewodnos¢
elektryczna i moga powodowac niestabilnos¢ tuku spawalniczego. Stosuj szczotke druciang do czyszczenia.

Produkty powigzane

Do kompletu zaleca sie: kabel spawalniczy z wtykiem 35-50 mm?, elektrody otulone rutylowe lub zasadowe w zakresie 2-5
mm, ostone spawalniczg z filtrem DIN 9-13, rekawice spawalnicze skérzane oraz szczypce spawalnicze do usuwania zuzla.
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