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Instrukcja Uzytkowania przy uzyciu zapalarki iskrowe]

Sprawdz na etykiecie formy jaki
materiat ma by¢ zgrzewany oraz jakiej
wielkosci tadunku uzyc.

Formy mozna osusza¢ ogrzewajac je
do ok. 120°C. Mozna zrobi¢ to za po-
moca recznego palnika butanowego
lub zapalajac tadunek w formie przed
wykonaniem wiasciwego zgrzewu.

Upewnij sie, ze wszystkie przewody
sg czyste, suche i wtasciwych
wymiaréw dla okreslonych na
etykiecie zastosowan.

Upewnij sie, ze wszystkie
powierzchnie sg czyste i suche.

Umies¢ oczyszczone przewody
w formie.

Umies¢ stalowy dysk tak,
by znajdowat sie centralnie nad
otworem spustowym.

Wsyp odpowiedni tadunek
z pojemnika do tygla.

Wsyp niewielkg ilos¢ startera do
komory spalania (proszek z saszetki),
nastepnie zamknij forme i pozostatg
czesc¢ proszku wsyp

dookota otworu pokrywy formy.
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Zapal starter za pomocg zapalarki
iskrowej.

Odczekaj 15 sekund przed otwarciem
formy, pozwalajac aby zgrzew sie
ochtodzit.

Wyjmij wykonany zgrzew i oczysc¢
forme przed wykonaniem kolejnego
potgczenia.
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Instrukcja Bezpieczenstwa przy uzyciu zapalarki iskrowej
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1.

Wykonujgc spawanie egzotermiczne zawsze no$ odpowiednig odziez, okulary ochronne i rekawice.

Wykonuj spawanie elementéw tylko za pomocg odpowiednio zaprojektowanych dla nich form.

Nie korzystaj ze zuzytych lub uszkodzonych form, z ktérych moze wycieka¢ stopiony metal.

Upewnij sie, ze spawany materiat miesci sie w formie i umozliwia jej szczelne zamkniecie.

Nie modyfikuj form i akcesoriéw bez zezwolenia producenta.

Unikaj wdychania dymu w wysokich stezeniach, poniewaz moze on by¢ szkodliwy dla zdrowia.

Unikaj kontaktu z gorgcymi materiatami.

Z miejsca spawania usun lub zabezpiecz materiaty stanowigce zagrozenie pozarowe.

Nie dopus¢ do zawilgocenia i zanieczyszczenia formy i spawanych materiatow. Kontakt stopiwa z wilgocig lub zanieczyszcze-
niami moze spowodowac jego gwattowne wydostanie sie z formy.

. Wykonujac spawanie z rurami lub pojemnikami, nalezy wzig¢ pod uwage:

a. wplyw, jaki spawanie moze mie¢ na elementy strukturalne lub rury i pojemniki o cienkich Sciankach,

b. konieczno$¢ sprawdzenia rur lub pojemnikéw pod ci$nieniem lub zawierajgcych (réwniez w przeszto$ci) tatwopalne, wybu-
chowe lub niebezpieczne materiaty, pod wzgledem ich przebicia w wyniku spawania lub wej$cia gorgcego stopiwa w kontakt
z materiatami tatwopalnymi, wybuchowymi lub niebezpiecznymi.

Nieprzestrzeganie powyzszych instrukcji oraz instrukcji spawania moze spowodowaé wykonanie niewfasciwych spawdéw,
uszkodzenia spawanego materiatu lub powstania niebezpiecznych sytuaciji.

PRZYGOTOWANIE SZYNO-PRZEWODOW, BEDNAREK, KONCOWEK PRETOW | PLYTEK MIEDZIANYCH

1.

2.

Szyno-przewody miedziane, bednarki i koncéwki pretéw muszg mie¢ jasny kolor, by¢ czyste i suche na catej powierzchni
znajdujacej sie w obszarze spawania w formie. Fragmenty elementéw umieszczanych w formie, a wykonanych z litej miedzi
powinny zostac¢ przed umieszczeniem ich w formie ogrzane za pomocg ptomienia z palnika gazowego. Czynnos¢ ta zmniejszy
ryzyko zwiekszania objetosci elementu miedzianego podczas procesu egzotermicznego i zapobiegnie uszkodzeniu formy.
Do usuwania $ladéw utlenienia uzyj pilnika lub szczotki druciane;.

PROCEDURA ZGRZEWANIA

1.

Sprawdz czy przeznaczony do spawania materiat jest zgodny z informacjami na etykiecie formy.

2. Upewnij sig, ze wszystkie powierzchnie i przewody s3 czyste, suche i wlasciwych wymiardw dla form okreslonych na etykiecie.

3. Formy mozna osuszac¢ ogrzewajac je do ok. 120°C. Mozna zrobi¢ to za pomocg recznego palnika butanowego lub zapalajac
tadunek w formie przed wykonaniem wtasciwego zgrzewu.

4. Umies¢ forme na przewodach. Na pierwszej stronie tego arkusza pokazano sposéb umieszczania przewodow w formie.
Forme zamknij zaciskami z dzwignig lub opcjonalnie za pomocg ramy.

5. Umies¢ stalowy dysk tak, by znajdowat sie centralnie nad otworem spustowym. Nieumieszczenie dysku w formie lub jego niewta-
$ciwe umieszczenie moze skutkowaé nieprawidlowym wykonaniem spawania i gwattownym wydostaniem sie stopiwa z formy.

6. Wsyp tadunek z pojemnika do tygla. Uzycie niewtasciwego tadunku moze skutkowa¢ nieprawidtowym wykonaniem zgrzewu
lub uszkodzeniem formy.

7. Wsyp niewielkg ilos¢ startera do komory spalania (proszek z saszetki), nastepnie zamknij forme i pozostatg czes¢ proszku
wsyp dookota otworu pokrywy formy.

8. Przed zaptonem sprawdz pozycje przewodu i upewnij sig, ze pokrywa jest catkowicie zamknieta.

9. Zapal starter za pomoca zapalarki iskrowej. Odsun zapalarke od startera zaraz po pociggnieciu za spust, aby nie dopusci¢ do
jego zabrudzenia (odsun wszelkie nieostonigte czesci ciata znad pokrywy lub sprzed otworu w niej wykonanego).

10. Odczekaj 15 sekund przed otwarciem formy, pozwalajgc stopiwu sig ochtodzic.

11. Przed wykonaniem kolejnego spawania oczys¢ forme za pomocg szczotki z naturalnym wiosiem, miekkiej szmatki lub
miekkiego papieru. Do usuniecia zgorzeliny z otworu spustowego w formach sktadanych poziomo uzyj preta o matej srednicy
lub wkretaka. Podczas czyszczenia form zachowaj ostroznos¢ by, nie odnies¢ poparzen.

DO CZYSZCZENIA FORM NIE UZYWAJ SZCZOTKI DRUCIANEJ!

UWAGA:

1. Zabrudzong zapalarke iskrowg mozna wyczysci¢ zanurzajgc jg w roztworze amoniaku.

2. Wiasciwy rozmiar tadunku jest wskazany na etykiecie formy i dnie pojemnika z tadunkiem.

3. Rozmiar tadunku to przyblizona waga proszku w gramach. Jesli tadunek w okreslonym rozmiarze jest niedostepny, mozna wykorzystac
dwa lub wiecej mniejszych tadunkéw lub czes$¢ tadunku wiekszego. Nie dopusé do zmieszania startera z tgczonymi tadunkami.

4. Aby wyregulowac zacisk reczny usun przetyczke oraz jej sworzen i przekre¢ Srube oczkowg o jeden obrét zgodnie z ruchem wska-

zéwek zegara, aby dociagna¢ zacisk lub jeden obrét przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara, aby poluzowac zacisk.

CBM Technology Sp. z o.0.
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Instrukcja Uzytkowania przy uzyciu zapalnika elektronicznego

Sprawdz na etykiecie formy jaki
materiat ma by¢ zgrzewany oraz jakiej
wielkosci tadunku uzyc.

Formy mozna osusza¢ ogrzewajac je
do ok. 120°C. Mozna zrobi¢ to za po-
moca recznego palnika butanowego
lub zapalajac tadunek w formie przed
wykonaniem wiasciwego zgrzewu.

Upewnij sie, ze wszystkie przewody i
powierzchnie sg czyste, suche i wia-
Sciwych wymiarow dla okreslonych na
etykiecie zastosowan.

Umies¢ oczyszczone przewody
w formie.

Umies¢ stalowy dysk tak,
by znajdowat sie centralnie nad
otworem spustowym.
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Witozy¢ zapalnik do zapalarki
elektrycznej (dostarczany osobno)
do wtyczki kabla zapalajgcego

8

Zapalnik umiesci¢ w otworze formy
grafitowe;j

Wsypaé proszek zgrzewajgcy do
formy grafitowej z umieszczonym
zapalnikiem upewniajgc sie, ze za-
palnik jest umieszczony w proszku na
dtugosci minimum 1 cm

10

Zamkna¢ wieczko
formy grafitowej, odejs¢
od formy na odlegtos$¢
dtugosci kabla.

Ustawi¢ przetgcznik

w odpowiedniej pozyciji:
| —zapton przyciskiem START

|| = zapton z pilota

i zainicjowaé proces zgrzewania
egzotermicznego wybrang metodg
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Odczekaj 15 sekund przed otwarciem
formy, pozwalajgc aby zgrzew sie
ochtfodzit.

Wyjmij wykonany zgrzew i oczys¢
forme przed wykonaniem kolejnego
potaczenia.

CBM Technology Sp. z o.0.

ul. Kasztanowa 2, 64-320 Niepruszewo, Polska
e-mail: office@cbm-technology.eu; www.cbm-technology.eu
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Instrukcja Bezpieczenstwa przy uzyciu zapalnika elektronicznego

Wykonujgc spawanie egzotermiczne zawsze no$ odpowiednig odziez, okulary ochronne i rekawice.
Wykonuj spawanie elementéw tylko za pomocg odpowiednio zaprojektowanych dla nich form.
Nie korzystaj ze zuzytych lub uszkodzonych form, z ktérych moze wycieka¢ stopiony metal.
Upewnij sie, ze spawany materiat miesci sie w formie i umozliwia jej szczelne zamkniecie.
Nie modyfikuj form i akcesoriéw bez zezwolenia producenta.
Unikaj wdychania dymu w wysokich stezeniach, poniewaz moze on by¢ szkodliwy dla zdrowia.
Unikaj kontaktu z gorgcymi materiatami.
Z miejsca spawania usun lub zabezpiecz materiaty stanowigce zagrozenie pozarowe.
Nie dopus¢ do zawilgocenia i zanieczyszczenia formy i spawanych materiatow. Kontakt stopiwa z wilgocig lub zanieczyszcze-
niami moze spowodowac jego gwattowne wydostanie sie z formy.
. Wykonujac spawanie z rurami lub pojemnikami, nalezy wzig¢ pod uwage:
a. wplyw, jaki spawanie moze mie¢ na elementy strukturalne lub rury i pojemniki o cienkich $ciankach,
b. koniecznos$¢ sprawdzenia rur lub pojemnikéw pod cisnieniem lub zawierajgcych (réwniez w przesztosci) fatwopalne, wybu-
chowe lub niebezpieczne materiaty, pod wzgledem ich przebicia w wyniku spawania lub wejscia gorgcego stopiwa w kontakt
z materiatami tatwopalnymi, wybuchowymi lub niebezpiecznymi.
11. Nieprzestrzeganie powyzszych instrukcji oraz instrukcji spawania moze spowodowac¢ wykonanie niewtasciwych spawow,
uszkodzenia spawanego materiatu lub powstania niebezpiecznych sytuaciji.
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PRZYGOTOWANIE SZYNO-PRZEWODOW, BEDNAREK, KONCOWEK PRETOW | PLYTEK MIEDZIANYCH

1. Szyno-przewody miedziane, bednarki i koncéwki pretdbw muszg mie¢ jasny kolor, by¢ czyste i suche na catej powierzchni
znajdujgcej sie w obszarze spawania w formie. Fragmenty elementéw umieszczanych w formie, a wykonanych z litej miedzi
powinny zosta¢ przed umieszczeniem ich w formie ogrzane za pomoca ptomienia z palnika gazowego. Czynnos¢ ta zmniejszy
ryzyko zwiekszania objetosci elementu miedzianego podczas procesu egzotermicznego i zapobiegnie uszkodzeniu formy.

2. Do usuwania sladéw utlenienia uzyj pilnika lub szczotki druciane;.

PROCEDURA ZGRZEWANIA

1. Sprawdz czy przeznaczony do spawania materiat jest zgodny z informacjami na etykiecie formy.

2. Upewnij sie, ze wszystkie powierzchnie i przewody s3g czyste, suche i wlasciwych wymiaréw dla form okreslonych na etykiecie.

3. Formy mozna osuszac¢ ogrzewajac je do ok. 120°C. Mozna zrobi¢ to za pomocg recznego palnika butanowego lub zapalajac
tadunek w formie przed wykonaniem wtasciwego zgrzewu.

4. Umies¢ forme na przewodach. Na pierwszej stronie tego arkusza pokazano spos6b umieszczania przewodéw w formie.
Forme zamknij zaciskami z dzwignig lub opcjonalnie za pomocg ramy.

5. Umies¢ stalowy dysk tak, by znajdowat sie centralnie nad otworem spustowym. Nieumieszczenie dysku w formie lub jego

niewtasciwe umieszczenie moze skutkowac¢ nieprawidtowym wykonaniem spawania i gwattownym wydostaniem sie stopiwa

z formy.

Wiozy¢ zapalnik do zapalarki elektrycznej (dostarczany osobno) do wtyczki kabla zapalajgcego.

Zapalnik umiesci¢ w otworze formy grafitowe;.

Wsypac¢ proszek zgrzewajacy do formy grafitowej z umieszczonym zapalnikiem upewniajgc sie, ze zapalnik jest umieszczony

w proszku na dtugosci minimum 1 cm. Uzycie niewtasciwego tadunku moze skutkowac nieprawidtowym wykonaniem zgrzewu

lub uszkodzniem formy.

9. Przed zaptonem sprawdz pozycje przewodu i upewnij si¢, ze pokrywa jest catkowicie zamknieta.

10. Odejs¢ od formy na odlegto$é dtugosci kabla. Ustawié przetgcznik w odpowiedniej pozycii:

| — zapton przyciskiem START
|| — zapton z pilota
i zainicjowac proces zgrzewania egzotermicznego wybrang metoda

11. Odczeka¢ 15 sekund przed otwarciem formy, pozwalajgc stopiwu sie ochtodzié.

12. Przed wykonaniem kolejnego spawania oczys¢ forme za pomocg szczotki z naturalnym wiosiem, miekkiej szmatki lub
miekkiego papieru. Do usuniecia zgorzeliny z otworu spustowego w formach sktadanych poziomo uzyj preta o matej srednicy
lub wkretaka. Podczas czyszczenia form zachowaj ostroznos¢ by, nie odnies¢ poparzen.

DO CZYSZCZENIA FORM NIE UZYWAJ SZCZOTKI DRUCIANEJ!
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UWAGA:

1. Wiasciwy rozmiar fadunku jest wskazany na etykiecie formy i dnie pojemnika z fadunkiem.

2. Rozmiar tadunku to przyblizona waga proszku w gramach. Jesli tadunek w okreslonym rozmiarze jest niedostepny, mozna wykorzystac
dwa lub wiecej mniejszych tadunkoéw lub czes¢ fadunku wiekszego. Nie dopusé do zmieszania startera z fgczonymi tadunkami.

3. Aby wyregulowac¢ zacisk reczny usun przetyczke oraz jej sworzen i przekre¢ srube oczkowg o jeden obrét zgodnie z ruchem wska-
zbwek zegara, aby dociggnag¢ zacisk lub jeden obrot przeciwnie do ruchu wskazoéwek zegara, aby poluzowac zacisk.
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