ZGRZEWARKI DO TRZPIENI

MATERIALY EKSPLOATACYJNE

v
Zgrzewarka do wyciagania profili zamknietych
wylacznie za pomocg trzpieni zgrzewalnych o Srednicy
3-8 mm i innych elementéw (w szczegélnosci
przy  uzyciu miotka kinetycznego). Szczegdlnie
przydatna w warsztatach blacharskich do prac na
elementach aluminiowych.

Na wyposazeniu standardowym posiada:
- uchwyt

- przewéd masowy

- zestaw koncowek:
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ALUSPOTTER 6100
Obstuga

Dobér akcesoriéw do ciagnienia

Dobér akcesoridw, np. kotek/nit, zalezy od rodzaju blachy, ktéra bedzie poddana
obrdbce. np. do blach aluminiowych nalezy uzywa¢ kotkéw gwintowanych
Al M4 (@4) (kod 802 751) oraz podkitadek (kod 742 238) do blach zelaznych
i galwanizowanych, uzywac kotkéw gwintowanych Cu M4 (24) (kod 802 758)
i podktadek (kod 742 238) lub nitéw (kod 802 754).

Préby

Po zatozeniu imadta do kotkéw (kod 742 313) lub imadta do nitow (kod 722 953)
oraz odpowiedniego akcesorium na pistolet, zalecamy przeprowadzenie szeregu
testow na probce materiatu podobnego do czesci, ktéra ma by¢ naprawiana, zanim
przystapicie do ostatecznego spawania punktowego tej czesci.

Spawanie punktowe

Poprawny proces spawania punktowego jest osiggany przez upewnienie sie, ze
pistolet jest umieszczony pod odpowiednim katem do powierzchni roboczej,
nacisniecie guzika i stopniowe zwiekszanie cisnienia, az nastapi upust/ tuk.

Ciagnienie blachy zelaznej
Rozng trakcje na blasze zelaznej osiaga sie przez uzywanie miota wyciggowego
(kod 722 952) z hakiem trakcyjnym (kod 722 955) do kotkéw z podktadka,
zuchwytem (kod 722 953) do nitéw.
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?l(;tvx);oi dzie Napiecie (A) Cisnienie
M3 (@3) 80 2,5-3
M4 (24) 100 3,5-4
M5 (@5) 140 6-6,5
M6 (26) 160 6,5-7
Gwozdz 80 3-35

Regulacja
W celu prawidlowej regulacji parametréow dziatania maszyny i nacisku sprezyny
w pistolecie, zaleznie od typu zastosowanego kotka/ nitu, por. tabela.

Czyszczenie

Dla uzyskania doskonatego spawania punktowego podstawowa sprawa jest oczyszczenie
powierzchni roboczej przy uzyciu piaszczarki, a nastepnie, w przypadku blachy
aluminiowej, usuniecie tlenku (np. mydtem o neutralnym pH).

Ciagnienie blachy aluminiowej

Do ciagnienia blachy aluminiowej stosuje sie ALUPULL SYSTEM (kod 802 433).
Po podgrzaniu powierzchni roboczej, zastosowac statg trakcje do zdeformowanej
powierzchni, pozostawiajac ja w stanie naprezonym, az do catkowitego ostygniecia.

Usuwanie kotkow
Po zakoriczeniu trakcji usuna¢ kotki wymienione poprzednio przez szlifowanie w celu
zapobiezenia powstawaniu ewentualnych dziur w blasze.




