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INSTRUKCJA OBSLUGI

UCHWYT DO ZLOBIENIA ELEKTRO-POWIETRZNEGO K3, K4, K5

A

Uchwyt do elektrod przeznaczony jest do Ztobienia elektro-powietrznego okrggtymi elektrodami
weglowymi miedziowanymi. Po wymianie wkiadki pradowej umozliwia zastosowanie elektrod ptaskich.
Znajduje szerokie zastosowanie w hutnictwie przy obrobce wlewkdéw, przemysle stoczniowym,
regeneracji duzych elementéw, usuwania wadliwych odcinkow spoin, ukosowania blach oraz usuwaniu

grani spoiny.

DANE TECHNICZNE

Typ uchwytu K3 K4 K5
Maksymalny prad Ztobienia 600 A 1000 A 1250 A
Cykl pracy 60 %
Cisnienie sprezonego powietrza 3 —8 bar
Przeptyw powietrza 0,5 — 2 m3/min
Zakres zaciskanych elektrod $4-10 mm $4-16 mm
Dtugos¢ zespotu wezowego 21m
PODLACZENIE UCHWYTU
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1. Odsuna¢ gumowg ostone na kohcu uchwytu
2. Przygotowaé przewodd spawalniczy o odpowiednim przekroju poprzecznym, zdjgé z niego

izolacje na dtugosci ok. 20 mm.

Oczysci¢ zyte miedziang z nalotéw i zanieczyszczen.
Natozy¢ koncowke oczkowg i mocno zacisngé jg przewodzie.
Przykreci¢ koncowke oczkowa do uchwytu.

Natozy¢ nakretke na koncowke weza i wsung¢ koncowke w otwor weza.
Zacisnagt¢ opaske zaciskowa.

Przykreci¢ nakretke z koricéwkg weza do uchwytu.
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6. Nasungc¢ opaske zaciskowg na waz do sprezonego powietrza.
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0. Nasung¢ gumowgq ostone aby zakry¢ przytgcze.
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STEROWANIE SPREZONYM POWIETRZEM

Uchwyt wyposazony jest w przesuwny zawoér do otwierania i zamykania T ]
sprezonego powietrza. Otwarcie i zamkniecie przeptywu powietrza nastepuje
po przesunieciu ramienia zaworu w bok.

PROWADZENIE Z£OBIENIA

I? l?:ll .: : SPRE,ZO$E POWIETRZE

ZRODLO PRADU

Podtagczy¢ uchwyt do dodatniego bieguna spawarki.

Wiozy¢ elektrode do uchwytu tak, aby jej uzyteczna dtugos¢ wynosita ok. 150 mm.

Otworzy¢ zawoér przewodu doprowadzajgcego sprezone powietrze. Uruchomié spawarke,
zajarzy¢ tuk i prowadzi¢ elektrode pod katem 50 stopni wzgledem poziomu ztobienia rowka. Po
upaleniu elektrody do dtugosci ok. 50 mm przerwac ztobienie i wysung¢ elektrode na dtugosé
ok. 150mm.
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WKEADKA PRADOWA

NIEMIEDZIOWANA
KONCOWKA 2-5 C
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Tabela orientacyjnych zakresow pradu w zaleznos$ci od elektrody. /
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Elektrody okragte

Srednica elektrody (mm) Prad Ztobienia Elektrody ptaskie

(A) Wymiary elektrody | Prad Ztobienia (A)

60 — 90 3 x 25 mm 440 - 520

90 — 180 4 x20 mm 500 — 600

200 — 250

250 — 400

300 — 450

400 — 600

— | —
olo|o|o|o|~|w

800 — 1000

ZAKONCZENIE PRACY

Po zakonczeniu pracy nalezy:
1. Zamkng¢ zawor przy uchwycie.
2. Whytgczy¢ spawarke i wyjgc elektrode z uchwytu.
3. Zamkng¢ zawér doprowadzajgcy powietrze do uchwytu.
4. Otworzy¢ zawor w uchwycie i wypuscic¢ powietrze z weza.

EKSPLOATACJA

Nalezy regularnie czysci¢ wktadke mocowania elektrody i usuwac odpryski z uchwytu, zwlaszcza w
okolicach wyptywu strumienia powietrza z uchwytu.

BUDOWA UCHWYTU
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Jezeli zamierzasz pozby¢ sie tego produktu, nie wyrzucaj go razem ze zwyklymi domowymi
odpadkami. Wedtug dyrektywy WEEE (Dyrektywa 2012/19/UE) obowigzujgcej w Unii
Europejskiej dla uzywanego sprzetu elektrycznego i elektronicznego nalezy stosowacd
oddzielne sposoby utylizacji.

W Polsce zgodnie z przepisami ustawy z dnia 11 wrzesnia 2015 r. o zuzytym sprzecie
elektrycznym i elektronicznym zabronione jest umieszczanie fgcznie z innymi odpadami
zuzytego sprzetu oznakowanego symbolem przekreslonego kosza.



