
Угольные омедненные электрод для резки и строжки ARCAIR by ESAB

Электроды ARCAIR с марта 2016 года заменяют угольные электроды ESAB OK Carbon

Угольные электроды применяются для ,резки, строжки, прошивки отверстий в ,изделиях из нелегированных и ,низко
легированных марок стали, ,коррозионно-стойких сталей, чугуна и ,других металлов. С помощью дуги ,происходит р
асплавление металла. ,Удаление расплавленного материала ,осуществляется мощной струей воздуха, ,которая так
же охлаждает угольный ,электрод.

Омедненный графитовый электрод, предназначенный для воздушно-дуговой резки и строжки металла.
Процесс строжки обладает высокой производительностью, т.к. расплавленный металл удаляется потоком сжатого в
оздуха, подаваемого в специальный держатель для воздушно-дуговой строжки под давлением 5-8 бар, при расходе 
сжатого воздуха от 500 до 1500 л/мин. Это делает его наиболее востребованным для удаления дефектов сварных 
швов на промышленных предприятиях, а также для удаления прибылей и литниковых систем в отливках. В отличие 
от автогенной поверхностной строжки, данный процесс применим практически для всех электропроводных материа
лов. Электрод зажимается в держателе с вылетом около 100-150 мм и по мере сгорания выдвигается из держателя. 
Угол наклона электрода к обрабатываемой поверхности составляет 45-60°. Скорость строжки обычно варьируется в 
пределах от 0,5 до 1,0 м/мин. При строжке нержавеющих сталей происходит науглероживание поверхностного слоя, 
поэтому во избежание потери стойкости металла к межкристаллитной коррозии необходимо механически удалять эт
от слой. Следует помнить, что процесс воздушно-дуговой резки сопровождается сильным шумом и выбросом распл
авленного металла на большие расстояния, поэтому рабочему необходимо защищать не только глаза и коже, но и о
рганы слуха, а также строго соблюдать правила пожарной безопасности.
Ток: ~ или = ( ± ,)
Пространственные положения при сварке: 1, 2, 3, 5, 6
Напряжение холостого хода: не менее 60 В

Области применения:
• устранение дефектов сварки и литья
• разделка трещин – ремонтные работы
• удаление некачественных швов
• подготовка соединения перед сваркой
• удаление лишнего материала на литье
• обрезка арматуры
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движения

 

по

 

направлению

 

строжки.

 

Если

 

требуется

 

большая
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Скорость

 

строжки
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в
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1-1,5

 

м/мин.

 

При

 

прожигании

 

отверстий

 

электрод

 

располагают

 

вертикально,

 

зажигают

 

дугу

 

и

 

давят

 

электродо
м

 

вниз,

 

пока

 

он

 

не

 

прожжет

 

отверстие

 

в

 

металле.
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Напряжение
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В
Режимы

 

прокалки:

 

80-120°С,

 

60

 

мин
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