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OGOLNA INSTRUKCJA UZYTKOWANIA
OSTRZALKA DO ELEKTROD TGR-750

OGOLNE ZASADY BEZPIECZENSTWA
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Operator powinien byé odpowiednio przeszkolony w zakresie bezpiecznego uzywania urzadzenia, jak réwniez poinformowany o zagrozeniach
Zwigzanych z procesami spawania tukowego, odpowiednich $rodkach ochronnych oraz procedurach awaryjnych. (Odwotaj sie réwniez do normy "EN
60974-9: Sprzet do spawania tukowego. CzeS¢ 9: Instalacja i uzytkowanie").

POSTANOWIENIA OGOLNE

Ostrzatka jest przeznaczona do uzytku wytacznie przez osoby przeszkolone w zakresie BHP, posiadajace odpowiednie kwalifikacje z zakresu
Spawania, zapoznane z instrukcja obstugi.

Ostrzatka stuzy TYLKO | WYtACZNIE do obrobki mechanicznej elektrod spawalniczych. Zabrania sie stosowania urzadzenia do czynnosci
innych niz opisanych w tej instrukcji.

Zabronione jest wykorzystywanie urzadzenia z widocznymi wadami mechanicznymi: uszkodzonych, peknigtych, nieszczelnych, bez izolacji
na przewodzie, bez aktualnych przegladow (jesli s3 wymagane).

Nalezy zawsze korzystac ze Srodkéw ochrony osobistej (odpowiednia maska, rekawice, nauszniki itp) oraz zapewni¢ odpowiednig
wentylacje pomieszczenia pracy.

Nie rzucac, nie wstrzasac oraz nie uderza¢ urzadzeniem.

Trzyma¢ urzadzenie z dala od wody.

Ostrzatke nalezy przechowywa¢ w migjscu suchym, z dala od Zrodet ciepta i w miejscu wolnym od pytow. Nalezy zwrdci¢ uwage, aby w
poblizu szlifierki nie byto zadnych zanieczyszczen.

UZYTKOWANIE

Upewnic sie, ze tarcza szlifujaca jest zamontowana poprawnie.

Zaleca sie sprawdza¢ zuzycie tarczy szlifujacej.

Nie uzytkowa¢ w Srodowisku o podwyzszonym stopniu wilgotnosci, zapylenia czy wystepowania gazow powodujacych korodowanie.
Podczas operacji ostrzenia nalezy trzymac urzadzenie stabilnie.

Obrobka elektrod spawalniczych powinna odbywac sie przy zastosowaniu odpowiedniej wentylacji. Tyczy sie to szczegolnie przypadkow
ostrzenia elektrod z dodatkiem toru.

Zaleca sie przedmuchiwaé szlifierke sprezonym powietrzem po kazdym uzyciu.

Po skonczonej pracy nalezy zawsze odtaczac szlifierke od zrodta zasilania.

SERWIS | KONSERWACJA

Wszelakie czynno$ci zwiazane z serwisem ostrzatki powinny odbywac sie przy wytacznym zasilaniu.

Okresowo sprawdzac stan urzadzenia (ostony, przefaczniki, tarcze).

Nalezy regularnie sprawdzac stan i zuzycie elementéw mechanicznych (fozysko, wspornik, sprzegto). Uzywac specjalnych lubrykantow czy
smarow, w celu zachowania odpowiedniej sprawnosci urzadzenia.

W razie potrzeby nalezy wymienia¢ mocno wyeksploatowane elementy urzadzenia, przede wszystkim tarcze szlifujaca.

Nalezy pozbywaC sie zanieczyszczen czy osadow urzadzenia przy uzyciu suchej szmatki.

Uszkodzony sprzet nalezy odda¢ do autoryzowanego serwisu lub powierzy¢ osobom o odpowiednich kwalifikacjach, z uprawnieniami w
zakresie naprawy sprzetu spawalniczego.



UWAGA! Nalezy przestrzega¢ zalecen producentow oraz obowigzujacych przepisow BHP.
UWAGA! Zabronione jest ostrzenie elektrod wolframowych z dodatkiem toru (WT), bez odpowiednio zastosowanej wentylacji.

DANE TECHNICZNE
Model
TGR-750 BLACK
Parametry
Napiecie zasilania [V] 1~230+10%

Czestotliwosc¢ [Hz] 50

Moc [W] 750

Sprawnos¢ wew. urzadzenia [%] 80

Zakres predkosci obrotowej

5000+30000
[obr/min]
Regulacja predkosci 6 stopniowa
Kat ostrzenia elektrody [°] 15/18/225/30
Min. dlugos¢ ostrzonej elektrody
[mm] 30
Waga [kg] 1.6

Modele podobne -

Ciecie elektrody
®1.0/1.6/2.0/2.4/3.2/4.0

Szlifowanie elektrody
®1.0/1.6/2.0/2.4/3.2/4.0

Ostrzenie katowe elektrody

15°/18°/22.5°/130°




0
|

1 — silnik pod korpusem

2 —regulator predkosci obrotowe;

3 — przetacznik wiacz/wytacz (ON/OFF)
4 — przewdd zasilajacy

5 —tozysko

6 — oska

8 — sprzegto

REGULACJA PREDKOSCI

W celu uzyskania optymalnej jako$ci szlifowania, nalezy dostosowac predko$é obrotowa do $rednicy elektrody. Urzadzenie posiada 6-cio stopniowg
skale regulacji predko$ci obrotowej. Za pomoca pokretta (2) ustawia sie odpowiednie obroty. Prawidtowo naostrzona elektroda nie powinna posiada¢

przebarwien zwiagzanych ze zbyt duzym dociskiem podczas ostrzenia.

OBStUGA — SZLIFOWANIE CZOLOWE ELEKTRODY

Podtaczy¢ ostrzatke do sieci zasilajacej.
Sprawdzic, czy przetacznik (3) jest w pozyciji wytaczonej (OFF).

Wrozy¢ odpowiednig elektrode do otworu szlifowania i przetaczy¢ (3) w pozycje wiaczong (ON).

Monitorowac stopien wyszlifowania wg wtasnych preferencji.
Po udanej operacji, wytaczy¢ urzadzenie i wyjaé elektrode.

OBStUGA — OSTRZENIE KATOWE ELEKTRODY

Podtaczy¢ ostrzatke do sieci zasilajacej.

Sprawdzi¢, czy przetacznik (3) jest w pozycji wytaczonej (OFF).

Ustawi¢ odpowiedni kat wg oznaczen na pierscieniu (11).

Ustawi¢ pozycjonowanie, aby otwory pierscienia oraz ostony (12) sig pokrywaty.
Wrozy¢ elektrode w otwor ostony (12) i przetaczy¢ (3) w pozycje wiaczong (ON).
Delikatnie obracac elektrode, ostrzac jej koniec roboczy.

Po udanej operacji, wytaczy¢ urzadzenie i wyjac elektrode.

0BStUGA - CIECIE ELEKTRODY

Podfaczy¢ ostrzatke do sieci zasilajacej.

Sprawdzic, czy przetacznik (3) jest w pozycji wytaczonej (OFF).
Wiozy(¢ elektrode w odpowiedni otwor gtowicy (9) i zada¢ wysokosc.
Przetaczy¢ (3) w pozycje wiaczong (ON).

Delikatnie obracac elektrode, az do jej skrocenia.

Po udanej operacji, wytaczy¢ urzadzenie i wyja¢ elektrode.

WYMIANA TARCZY SZLIFUJACEJ

Upewni¢ sie, ze urzadzenie nie jest podtaczone do sieci zasilajace;.
Zdjac ostone (12) poprzez odkrecenie Sruby.
Nastepnie odkreci¢ Srube pierscienia (11).

Ostatnia do odkrecenia $ruba znajduje sie w gtowicy (9). Przy wyjmowaniu nalezy przytrzymaé pret gtowicy. Tarcze szlifierskq (10)

wymieni¢ na nowa i dokreci¢ z powrotem wszystkie Sruby.

7 —wspornik tozyska

9 — gtowica do ciecia
10 — tarcza szlifujaca
11 — pierscien wyboru kata
12 — ostona przeciwpytowa



TABELA ROZWIAZYWANIA PROSTYCH PROBLEMOW

PROBLEM PRZYCZYNA PROPONOWANE ROZWIAZANIE
Za duza sifa dociskowa elektrody do
powierzchni tarczy szlifierskiej

Przegrzany koniec elektrody ZmniejszyC site dociskowa elektrody

. . . . Niepoprawne ruchy podczas szlifowania Zastosowac ruch jednostajny, delikatnie
Nieréwnomierne szlifowanie elektrody . . .
elektrody obracajac elektrode podczas szlifowania
Nieodpowiednio ostra koricowka elektrody Wyeksploatowana tarcza szlifujaca Wymieni¢ tarcze szlifujacq

WAZNE! Zuzyty sprzet techniczny nalezy oddac do odpowiedniego zaktadu utylizacji odpadow!

Zgodnie z dyrektywa europejska 2012/19/WE dotyczacego wyeksploatowanego sprzetu elektrycznego i elektronicznego (WEEE) oraz

zastosowaniem jej w stosunku do prawa krajowego, zuzyte urzadzenia tego typu nalezy oddac do zaktadu utylizacji odpadow.
. W obowiazku osoby odpowiedzialnej za sprzet jest uzyskanie informacji o odpowiednich punktach zbiérki odpaddw.
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