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Zgrzewanie egzotermiczne

Ogodlna instrukcje bezpieczenstwa

. Nalezy zawsze zaktada¢ odziez ochronng, okulary i rekawice.
. Kazda forma jest przeznaczona dla jednego (dedykowanego) rodzaju potgczenia.
. Nigdy nie uzywac¢ zuzytej lub peknietej formy, ktéra moze spowodowac przeciek stopionego metalu po zgrzewaniu.
. Nalezy mie¢ pewnos¢, ze elementy poddawane zgrzewaniu pasujg do formy, oraz ze forma jest trwale zamocowana.
. Unika¢ wdychania dymu, gdyz moze by¢ szkodliwy dla zdrowia.
. Unika¢ kontaktu z gorgcymi pretami po poczatkowym nagrzaniu oraz z formag po dokonaniu zgrzewania.
. Unika¢ przedostania sie wilgoci do $rodka formy oraz do elementéw po zgrzewaniu. Kontakt stopionego proszku z wilgocig lub innym
zanieczyszczeniem moze spowodowaé wyciek.
8. Przy zgrzewaniu rur lub zbiornikéw nalezy zwréci¢ szczegding uwage na:
— proces zgrzewania moze mie¢ wptyw na elementy konstrukcyjne bgdz cienkie $cianki rur lub zbiornikdw,
— nalezy zachowac szczegding ostroznos¢ w przypadku zgrzewania zbiornikdw, rur lub jesli zawierajg one (bgdz zawieraty) mate-
riaty tatwopalne, wybuchowe lub niebezpieczne,
— bilad podczas procedury zgrzewania moze spowodowac niewtasciwe zgrzanie, uszkodzenie zgrzanych materiatéw lub powstanie
niebezpiecznych sytuacji dla personelu.
9. Proces jednego zgrzewania powinien trwa¢ okoto 1 minuty do czasu ustabilizowania sie zgrzewu.
10.Kolejne zgrzewanie moze zosta¢ przeprowadzone po wyczyszczeniu formy.
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Il Procedura zgrzewania

1. Dokona¢ regulacji uchwytu do nowej formy poprzez usunigcie sruby miedzy uchwy-
tami formy i ustawi¢ rozwarcie uchwytu (zacisk powinien by¢ mocny, w przeciwnym
razie $ruba jest potozona niewtasciwie).

2. Przed pierwszym uzyciem nalezy osuszy¢ forme, celem usunigcia wilgoci.

3. Oczysci¢ potgczone czesci za pomo-
cg stalowej szczotki (ptomien powo-
duje usuniecie oleju, ktdry jest wyko-
rzystywany do ochrony powierzchni
przed korozjq).
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4. Nalezy sprawdzi¢, czy zgrzewane
czesci sg doktadnie dopasowane
do formy, gdyz w przeciwnym razie
moze wystgpi¢ wyciek — jednak nie
nalezy wykorzystywa¢ formy jako
uchwytu — grafit jest miekkim mate-
riatem i moze ulec uszkodzeniu przy
duzym naprezeniu.

5. Po przygotowaniu potgczenia nalezy umiesci¢ stalowy dysk w formie (uwaga: brak
dysku moze spowodowac uszkodzenie formy).

| | proszek

<4— do zgrzewania

6. Nastepnie wsypa¢ do formy proszek
do zgrzewania (ilo$¢ i wielko$¢ poda-

na na formie). I

7. Umiesci¢ niewielkg ilo$¢ proszku za-
palajgcego znajdujgcego sie na dole
plastikowego zbiornika, w otworze
znajdujgcym sie w pokrywie formy.

l

I < zapalajgcy

proszek
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8. Zapali¢ proszek przy pomocy pistole-
tu. Uzywa¢ rekawic ochronnych.

UWAGA: nie stawac¢ naprzeciw otworu
wydmuchowego reakcji zgrzewania.

9. Poczekac okoto 1 minuty az zgrzew
zmieni sie w stan staty, nastepnie
delikatnie otworzy¢ forme. Uwaga na
wysokg temperature.

10. Przy pomocy migkkiej szczotki wyczy$ci¢ forme celem jej przygotowania do
nastepnego zgrzewania (stalowa szczotka nie moze by¢ zastosowana do wyczysz-
czenia formy). Zgrzew powinien wyglagda¢ podobnie do tego na zdjeciu obok.
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Problem

Proszek nie moze sie
zapali¢

Forma nie zamyka sie
wystarczajgco mocno,
co powoduje wyciek
metalu ze zgrzewu

Zgrzew nie potgczyt sie
po zapaleniu proszku

Babelkowy lub gazowy
wyglad, staby zgrzew

Niewystarczajgca
wielko$¢ zgrzewu
na potgczeniu
przewodoéw

Forma zuzywa sig zbyt
szybko

Zgrzew nie trzyma sie
metalowej powierzchni

Prawdopodobna przyczyna

Niewystarczajgca ilo$¢ proszku

w miejscu zapalenia

Pistolet do zapalania nie wytwarza
wystarczajgcej iskry

Uchwyt nie jest odpowiednio
wyregulowany

Przewdd zgina sie podczas zgrzewania,
a forma sie otwiera

Zgiety przewod

Nie zastosowano stalowego dysku
lub dysk nie zostat umieszczony
odpowiednio na spodzie formy

Olej, smar, wilgo¢ lub obcy materiat
na przewodach lub formie

Proszek do zgrzewania ulegt
zamoknieciu

Zuzyta forma powodujgca przeciekanie
zgrzewanego metalu

Nieodpowiednia ilo$¢ proszku
zgrzewajgcego

Nieodpowiedni rodzaj formy

do wymaganego potgczenia

Niewtasciwy sposéb wyczyszczenia
formy

Zgiety lub znieksztatcony przewéd
powoduje zdzieranie i szybsze
zuzywanie sie formy grafitowej
Nieodpowiednio wyczyszczona
powierzchnia stali

Wilgo¢ lub zabrudzenie na powierzchni
kabla lub przewodu

Rozwigzanie
Umiesci¢ odpowiednig ilo$¢ (okoto 50% proszku) w odpowiednim miejscu

Wyczysci¢ pistolet do zapalania zanurzajgc go w amoniaku lub wymieni¢
pistolet

Usuna¢ $rube miedzy uchwytami formy i wyregulowac rozwarcie uchwytu
— zacisk powinien by¢ mocny, ale bez nadmiernej sity

Przygotowac trzymanie przewodu przez uchwyt, co spowoduje jego
unieruchomienie podczas zgrzewania.

Wyprostowac lub odcig¢ nieprawidtowg czesé przewodu

Sprawdzi¢, czy dysk zostat umieszczony na spodzie formy przed
wsypaniem do niej proszku

Wstepnie ogrza¢ przewody i forme palnikiem (standardowa procedura
przy pierwszym zgrzewaniu). Nastepnie usuna¢ z przewodu pozostate
zabrudzenie przy pomocy drucianej szczotki

Wymieni¢ na nowy, suchy proszek do zgrzewania

Zastosowac nowg forme

Poréwnac ilos$¢ proszku z informacjg zawartg na metalowej ptytce
umieszczonej na formie

Sprawdzi¢ informacje na metalowej ptytce umieszczonej na formie

i wymieni¢ forme, jesli jest nieodpowiednia

Uzy¢ srodka do czyszczenia formy, migkkiej szczotki wiosowatej lub
czystej szmatki. Nie uzywac¢ szczotki drucianej ani metalowych
przedmiotéw

Wyprostowa¢ przewdd. Zachowac ostrozno$¢ przy zamykaniu formy

Oczysci¢ powierzchnig tgczonych elementéw

Wstepnie ogrza¢ przewody palnikiem, a nastepnie wyczysci¢ przewody
czystg druciang szczotkg
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