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Ogolne instrukcje i instrukcje bezpieczenstwa:

Produkty CATU nalezy instalowaé¢ i uzywaé zgodnie z instrukcjg uzytkowania
CAT' ADVANCED WELD. Wszystkie instrukcje muszg byé przestrzegane w celu
zapewnienia bezpieczenstwa instalaciji.

* Nieprzestrzeganie instrukcji moze prowadzi¢ do powaznych obrazef, a nawet
Smierci.

* Do wykonywania potgczenh CATADVANCED WELD nalezy uzywaé wytqcznie produktow
CATU.

* Nie uzywac zuzytego ani uszkodzonego sprzetu.

* Nalezy wykonywa¢ potgczenia elektryczne zgodnie z instrukcjg
uzytkowania CAT ADVANCED WELD.

* Operatorzy zobowigzani sq:

nosié érodki ochrony indywidualnej (S0I) do ochrony oczu i rgk,

unika¢ kontaktu z gorgcymi urzgdzeniami,

nie pali€¢ podczas obstugi systemu CATADVANCED WELD,

upewnic sie, ze uzywajq wtasciwego sprzetu spawalniczego.
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Proces spawania CAT ADVANCED WELD:

Ponizej opisane etapy stanowig ogdlng demonstracje potqgczenia egzotermicznego
CAT ADVANCED WELD. Sprzetu innych producentdw nie wolno uzywac ze sprzetem CATU.

1. ZzZastosuj ochrong oczu i rgk
(S0I) podczas obstugi
systemu CAT'ADVANCED WELD
- to jest obowigzkowe.
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2. zgromadz wszystkie niezbedne materiaty. System CATADVANCED

WELD wymaga:

Formy (1)

Uchwytu (2)

Elektronicznego zaptonnika (3)
Proszek spawalniczy (4)
Zestawu czyszczgcego (5)
Palnika (8)*

*nie jest dotqczony

3. Sprawdz, czy forma nie jest
uszkodzona ani potamana.
Forma w ztym stanie moze
spowodowaé wyciek
stopionego materiatu
wypetniajgcego.

4. Sprawdz tabliczke
identyfikacyjnq formy, aby
upewnic sig, ze odpowiada
Twoim potrzebom. Tabliczka
powinna wskazywag:

TABLICZKA IDENTYFIKACYJNA:

* Nazwa CATADVANCED WELD

¢ Numer referencyjny formy
(CEW-XXXXXXX)

* Przekroje elementdéw tgczonych
(AiB)

* Numer referencyjny proszku
spawalniczego (CEW-WPXXX)

Forma musi by¢ dostosowana do

zastosowania i przekroju elementéw

tgczonych. Jesli tak nie jest, nie modyfikuj w
zaden sposéb formy.

5. Zdejmij rqczki uchwytu z
formy.
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6. Witbz uchwyt do wywierconych
otworéw we wiasciwe;j
orientaciji. Dokre¢ Sruby
uchwytu na formie.

7_ Zamknij rgczki uchwytu tak,
aby zablokowaé forme.
Upewnij sig, ze uchwyt jest
prawidtowo przymocowany
do formy.

8. Wigcz palnik i nagrzewaj
forme, aby usung¢ wszelkie
$lady wilgoci.

9, Elementy tgczone muszqg by¢
czyste i suche przed
wykonaniem jakiegokolwiek
potgczenia. Za pomocqg
twardej szczotki usuf brud i

ttuszcz. 4
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0. Otwoérz forme rozsuwajgc
rqgczki uchwytu. Wiéz
elementy tqczone i ustaw je
na wiasciwej pozycji.

Mocho

domknij

forme,
dociggajgc
do siebie
rgczki
uchwytu.




11. Wez proszek spawalniczy
(CEW-WPXXX) i sprawdz, czy
jest dobrze zamkniety.

12, Umies¢ proszek spawalniczy
(CEW-WPXXX) w odpowiednim
miejscu i zamknij pokrywe
formy.

13. Podiqcz przewdd zaptonowy
proszku spawalniczego do
elektronicznego zaptonnika.

14. Trzymaj elektroniczny
zaptonnik (CEW-EI) i cofnij sie.
Nacisénij oba przyciski zaptonu.
Sygnat dzwigkowy timera
informuje, ze proces spawania
zostat uruchomiony.
Potgczenie egzotermiczne
CATADVANCED WELD zostato
zainicjowane.

15. Rozpoczyna sie reakcja
egzotermiczna.
Odczekaj ok. 30 sekund, az
spoina zostanie utwardzona.
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16. Odtqcz ztgcze
elektronicznego zaptonnika.
Otworz forme rozsuwajgc
rgczki uchwytu. y

17. Wyjmij potgczenie z formy.
Sprawd?z jakos¢ potgczenia.
Wyczysci¢ wnetrze formy
miekkq szczotkq i skrobakiem.

18. Nawet jesli forma jest jeszcze
gorgca, CATADVANCED WELD
jest gotowa do wykonania
nowego potgczenia.

Transport CAT'ADVANCED WELD
tadunek spawalniczy CEW-WPXXX nie zawiera proszku zaptonowego.
Zostat przebadany i spetnia wymagania przepiséw IATA (International Air Transport

Association).

Produkt nie jest klasyfikowany jako materiat tatwopalny (ciato state).
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Kontrola jakosci CAT ADVANCED WELD :

Wszystkie nasze formy sq projektowane i wykonywane z my$lg o wykonywaniu
minimum 50 potgczeniach egzotermicznych. Minimalna liczba potgczeh moze sig réznic
w zalezno$ci od sposobu uzytkowania i konserwacji urzqdzenia. Po kazdorazowym
uzyciu nalezy wyczysci€ forme. Grafit jest materiatem wrazliwym — nalezy obchodzi¢ sig
z nim ostroznie.

Forme nalezy regularnie kontrolowag, zgodnie z ponizszq listq:

Miejsce osadzenia przewodow:
® Przekrdj elementdw tgczonych muszq by¢ dopasowane do wymiaréw otwordw,
* Otwory nie mogq by¢ zuzyte ani pekniete.

Komora spawania i otwér wlewowy:
* Komora powinna by¢ wyraznie widoczna, bez zarysowan i uszkodzen,
* Otwér wlewowy powinien by¢ czysty, widoczny i bez zarysowah.

Inspekcija: Kontrola jakosci:

* Zbyt mata ilo§¢ metalu wskazuje na
niewystarczajgcq ilo§¢ materiatu

 Zaden drut przewodu nie powinien by¢ odstoniety. spawalniczego lub zte utozenie
Rozmiar * Po usunieciu zuzlu §rednica spoiny nie powinna byé przewodow )
mniejsza niz srednica przewodu o Zbyt duza ilo§€ metalu oznacza

uzycie zbyt duzej iloSci proszku, ale
potgczenie nadal moze by¢
akceptowalne

* Po lekkim oczyszczeniu potgczenia kolor powinien by¢
ztoty lub brgzowy. Potgczenie z elementami

Kolor ocynkowanymi ma bardziej srebrny kolor

* Obecnos¢ zuzlu Swiadczy o
* Powierzchnia powinna by¢ gtadka i wolna od zuzlu niewystarczajqcej temperaturze
podczas procesu spawania.

Wykonczenie
powierzchni

* Porowato$€ wynika z zanieczyszczen
(woda, brud, ttuszcz). W przypadku
Porowatosé e Brak porowatosci stwierdzenia porowatosci zaleca sig
wykonanie catkowicie nowego
Spawu.

* Pekniecia mogq wynikaé z
niedostatecznej temperatury.
W takim przypadku zaleca sie
wykonanie potgczenia od nowa

Peknigcia » Brak peknie¢ w potgczeniu
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