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INSTRUKCJA OBStUGI OSTRZALKI DO ELEKTROD WOLFRAMOWYCH PTG-1
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Przed przystapieniem do eksploatacji niniejszego urzadzenia przeczytaj catg
instrukcje ze zrozumieniem i zachowaj ja do przysziego uzytku

Nie wyrzucaj sprzetu elektrycznego razem z normalnymi odpadami !

Zgodnie z DYREKTYWA PARLAMENTU EUROPEJSKIEGO | RADY 2012/19/UE z dnia 4 lipca 2012 r.
w sprawie zuzytego sprzetu elektrycznego i elektronicznego (WEEE) i jej zastosowaniem w $wietle
przepisoéw krajowych, zuzyty sprzet elektryczny podlega osobnej zbi6rce i powinien trafi¢ do zaktadéw
recyklingu, zapewniajgcych przetwarzanie w sposéb przyjazny dla $rodowiska. Jako wiasciciel
urzadzen powiniene$ otrzyma¢ informacje o zatwierdzonym systemie zbiorki od naszego lokalnego

przedstawiciela. Stosujgc sie do tych wytycznych chronisz $rodowisko i zdrowie cztowiekal!

W zwigzku z powyzszym firma FACHOWIEC F.H.W. Zenon Swietek dostosowata sig do wymogow w/w
przepisow i zostata zarejestrowana w rejestrze Gtownego Inspektora Ochrony Srodowiska pod
numerem : E0007441WZ oraz podpisata umowe ze spdtkg CCR REWEEE Organizacja Odzysku
Sprzetu Elektrycznego i Elektronicznego S.A. z siedzibg w Warszawie, ul. Przejazd 4/49 (obecnie CCR
RELECTRA). Firmie tej powierzono wykonywanie obowigzkéw cigzacych na FACHOWIEC F.HW.
Zenon Swietek w zakresie odbioru zuzytego sprzetu elektrycznego i elektronicznego.
Zuzyty sprzet mozna réwniez dostarcza¢ bezposrednio do siedziby firmy FACHOWIEC.

&0

Autorzy niniejszego opracowania nie przewidujg jego aktualizacji. Zmiany mogg zosta¢ wprowadzone
w dowolnym momencie, szczegdlnie odnosnie specyfikacji technicznych i liczb, ktdre wynikajg
z modyfikacji oraz nowych osiggnieé¢ technicznych. Zadania z tytutu nieodptatnego wprowadzenia zmian

lub ulepszen w urzadzeniach, ktére juz zostaty dostarczone nie bedg brane pod uwage.
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INSTRUKCJA OBStUGI OSTRZALKI DO ELEKTROD WOLFRAMOWYCH PTG-1

1. ZASADY BEZPIECZENSTWA

Przedstawione w niniejszej instrukcji informacje nt. bezpiecznego uzytkowania dostarczonego sprzetu
nie zwalniajg uzytkownika z przestrzegania ogdlnych przepiséw bezpieczeristwa, obowigzujgcych
na terenie zaktadu. Ponadto uzytkownik powinien posiada¢ informacje nt. niezbednych srodkdéw
ochronnych, okreslonych w odpowiednich normach i przepisach krajowych oraz miedzynarodowych.

Zabronione jest uzytkowanie sprzetu bez wczesniejszego zapoznania sie z trescig niniejszej instrukcji.

Nie stosowanie si¢ do wskazéwek moze spowodowac zagrozenie zycia lub zdrowia. Kazdy uzytkownik
urzadzenia powinien sie z nimi zapoznad.

OR0CHG

1.1 UZYTKOWANIE ZGODNIE Z PRZEZNACZENIEM

Ostrzatka elektryczna do elektrod wolframowych model PTG-1 przeznaczona jest do ostrzenia
konicowek elektrod wolframowych (elektrod nietopliwych), wykorzystywanych do spawania metoda
TIG (141).

/\

UWAGA !

Zabronione jest ostrzenie elektrod wolframowych z dodatkiem TORU modele WT 4, WT 10, WT 20,
WT 30 oraz WT 40 wg PN-EN 26848 , bez uprzedniego podtaczenia odciggu i separacji pytdw
z odpowiednig filtracja.

Pyt powstajacy w wyniku ostrzenia elektrod torowanych jest silnie szkodliwy dla zdrowia i zycia
operatora.

Zabronione jest uzytkowanie niezgodnie z przeznaczeniem!

1.2 BEZPIECZENSTWO UZYTKOWANIA
Przed kazdym uzyciem nalezy sprawdzic stan techniczny urzadzenia i dostarczonych akcesoriow.

Zabronione jest uzytkowanie sprzetu uszkodzonego lub niesprawnego technicznie. Zuzyte
i uszkodzone czeéci urzadzenia, nalezy wymienié na nowe i oryginalne.

I\

UWAGA'!

Nieprzestrzeganie zasad bezpieczeristwa moze nies¢ ryzyko utraty zdrowia lub zycia!
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INSTRUKCJA OBStUGI OSTRZALKI DO ELEKTROD WOLFRAMOWYCH PTG-1

1.2.1 Ochrona oczu i twarzy

Predkos$¢ obrotowa tarczy szlifierskiej osigga poziom do 1100 obr/min. Podczas ostrzenia powstaje pyt
i zanieczyszczenia, ktére moga uszkodzic oczy i dostac sie do drog oddechowych.

Na skutek silnego oddziatywania sit tarcia wytwarza si¢ wysoka temperatura. Wirujgca tarcza moze
spowodowac uszkodzenie dtoni i palcow uzytkownika.

Aby zapobiec w/w zagrozeniom i innym, ktére towarzysza procesowi ostrzenia, nalezy przestrzegac
ponizszych zasad:

e bezwzglednie stosowac okulary ochronne i srodki ochrony drég oddechowych,

e bezwzglednie zabronione jest uzytkowanie urzadzenia bez ostony przeciwpytowej,

e zabronione jest wkfadanie dtoni lub palcéw do wnetrza komory szlifowania, gdy urzgdzenie
podtaczone jest do sieci zasilajgce;j,

e ostrzona elektroda powinna zawsze znajdowac sie w zacisku

1.2.2 Hatas

Urzadzenie w stanie spoczynku emituje niski poziom hatasu. Jednak podczas ostrzenia elektrody
wolframowej, poziom hatasu wzrasta. Nadmierny hatas moze powodowac trwate uszkodzenie stuchu.
Aby zapobiec w/w zagrozeniom, nalezy przestrzegac ponizszych zasad:

¢ nalezy stosowac¢ odpowiednie ochronniki stuchu,

e osoby przebywajace w poblizu nalezy poinformowaé o zagrozeniu wynikajgcym z ekspozycji
na podwyzszony poziom hatasu. Osoby przebywajgce w strefie roboczej muszg zaktada¢ odpowiednie
ochronniki stuchu.

1.2.3 Zagrozenie porazeniem pradu

Urzadzenie zasilane jest z sieci jednofazowej 230V +/- 10%, co niesie ryzyko porazenia prgdem.
Moze to skutkowaé trwatym uszczerbkiem na zdrowiu lub utratg zycia.

Aby zapobiec w/w zagrozeniom, nalezy przestrzegac¢ ponizszych zasad:
e zabronione jest uzytkowanie, gdy przewdd zasilajgcy, wtyczka lub obudowa sg uszkodzone,
¢ nie wolno dotykac czesci elektrycznych urzgdzenia pod napieciem,

e zachowal szczegdlng ostroznos¢, kiedy uzytkuje sie urzadzenie w matych pomieszczeniach
lub w miejscach o zwiekszonej wilgotnosci powietrza,

¢ bezwzglednie unika¢ kontaktu urzagdzenia z wodg.

1.3 WARUNKI OTOCZENIA

Temperatura otoczenia podczas pracy od -10°C do +40°C

Wilgotnos$¢ wzgledna powietrza do 50% przy temp. +40°C ; do 90% przy temp. +20°C
Otaczajace powietrze wolne od nadmiernych ilosci pytu, kwaséw, gazow korozyjnych itp.

Temperatura otoczenia przy transporcie i przechowywaniu od -20°C do +55°C
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INSTRUKCJA OBStUGI OSTRZALKI DO ELEKTROD WOLFRAMOWYCH PTG-1

3. OPIS OGOLNY

Ostrzatka elektryczna do elektrod wolframowych PTG-1 umozliwia precyzyjne naostrzenie lub ciecie
korica elektrody wolframowej, odpowiednio do wymogdéw procesu spawania.

Ostrzatka umozliwia ostrzenie elektrod w zakresie $rednic od 1.0 — 4.0mm pod katem 15°, 18°, 22.5°
i 30°. Ergonomiczny ksztatt zapewnia wygode uzytkowania.

Zalety urzadzenia to przede wszystkim wysoka wydajnos¢, niski poziom hatasu i oszczednos¢ energii.

4. SPECYFIKACJA TECHNICZNA

Zasilanie ~1x 230V +10% 50 / 60 Hz
Moc silnika [W] 750

Kat ostrzenia [°] 15, 18, 22.5, 30

Max. predko$¢ obrotowa [obr/min] 1100

Regulacja predkosci 6 stopni

Srednica elektrod [mm] 1.0-4.0

Wymiary tarczy szlifierskiej [mm] $33.5x $5 x 2.4(mm)
Minimalna dtugos¢ ostrzonej elektrody [mm] 30

Wymiary [mm] 340x76 x76

Waga szlifierki [kg] 1.6

5. BUDOWA URZADZENIA

Otwor ostrzenia katowego
15°/18°/22.5°/30°

Otwor do ciecia elektrod
1.0/16/20/24/3.2/40

Otwor szlifowania czotowego
10/16/20/24/32/40
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INSTRUKCJA OBStUGI OSTRZALKI DO ELEKTROD WOLFRAMOWYCH PTG-1
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LISTA CZESCI ZAMIENNYCH
NUMER NAZWA
1 Silnik z obudowa
2 Regulacja predkosci
3 Przetacznik
4 Przewdd zasilajacy
Otwor do ciecia elektrod e 1055': ;Zf gcl?, ;gt‘s’f“fﬁ)‘i 2 Lo,zys o
10/16/20/24/32/40 | oS : 6 Os i
d ‘ ' 7 Wspornik fozyska
Szt 8| Spraeglo
9 Ostona
10 Tarcza szlifujaca
11 Ptyta katowa
12 Ostona przeciwpytowa

6. OBSLUGA OSTRZALKI

6.1.1 Katowe ostrzenie elektrody

1. Sprawdzi¢ czy wiacznik (3) jest w pozycji ,OFF”.

2. Ustawi¢ kat ostrzenia elektrody wg oznaczen na ostonie (9) .

3. Wiozy¢ elektrode do otworu.

4. Wigczy¢ ostrzatke za pomoca wigcznika (3).

5. Wolno i rbwnomiernie obraca¢ elektrode, ostrzac w ten sposob jej zakonczenie.
6. Wytgczy¢ ostrzatke.

7. Wyijac elektrode.
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INSTRUKCJA OBStUGI OSTRZALKI DO ELEKTROD WOLFRAMOWYCH PTG-1

30° 225° 18° 15°

Zaleznos¢ charakterystyki tuku spawalniczego i wtopu w gtab
spawanego materiatu wzgledem kata ostrzenia elektrody
wolframowej.

6.1.2 Czotowe szlifowanie elektrody

1. Sprawdzi¢ czy wtacznik (3) jest w pozycji ,,OFF”.

3. Wiozy¢ elektrode do otworu szlifowania czotowego.

4. Wigczy¢ ostrzatke za pomocg wigcznika (3) .

5. Obserwuj stopien szlifu do momentu osiggniecia zamierzonego efektu.
6. Wytaczy¢ ostrzatke.

7. Wyjac¢ elektrode.

6.1.3 Ciecie elektrody

1. Sprawdzi¢ czy wiacznik (3) jest w pozycji ,,OFF”.

2. Wtozy¢ elektrode do otworu tnacego.

3. Wigczy¢ ostrzatke za pomoca wigcznika (3).

4. Wolno i rownomiernie obracac elektrode, az do momentu przeciecia.
5. Wytgczy¢ ostrzatke.

6. Wyjac elektrode.

6.1.4 Regulacja predkosci

W celu uzyskania najlepszej jakosci szlifowania nalezy dostosowa¢ predkos¢ szlifowania do srednicy
elektrody. Dokonuje sie tego pokrettem (2). Urzadzenie posiada 6-cio stopniowg skale regulacji
predkosci. Prawidtowo naostrzona elektroda nie powinna posiada¢ przebarwien zwigzanych ze zbyt

duzym dociskiem podczas ostrzenia.
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6.1.5 Wymiana tarczy szlifierskiej

1. Odtacz urzadzenie od sieci elektrycznej.

2. Zdejmij pokrywe ochronng (12), odkrecajgc $rube za pomoca klucza imbusowego.
3. Odkrec¢ sruby na ptycie katowej (11) i zdejmij ja.

4. Odkrec $rube blokujacg w ostonie tozyska (9). Podczas wyjmowania nalezy przytrzymac metalowy
pret w otworze na obwodzie ostony tozyska. Wyjmij starg tarcze szlifierska (10) i wymien jg na nowa.

5. Tarcza szlifierska moze by¢ uzywana po obu stronach.

7. ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW
Koniec elektrody wolframowej po szlifowaniu jest przegrzany.
® Zbyt duza sita docisku korica elektrody do powierzchni tarczy szlifierskiej.
Nieréwnomiernie szlifowanie elektrody.
e Niepoprawna technika szlifowania elektrody wolframowej.
Tarcza szlifierska jest zuzyta.

¢ Koniec elektrody nie jest ostry —elektroda nie jest do korica naostrzona. Zbyt mata gleboko$¢
szlifowania.
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