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P L URZADZENIE DO TWARDEGO | MIEKKIEGO LUTOWANIA
Skrécona Instrukcja Obstugi Lutownicy UTL10-E

UWAGA! - Przed uzyciem lutownicy nalezy uwaznie przeczytaé instrukcje obstugi i
zapoznac¢ sie z podstawowymi zasadami bezpieczenstwa pracy.

Lutownica przeznaczona jest do pracy dorywczej [ Praca dorywcza $2-1,5min. ] to znaczy, ze mozna pracowac z
maksymalng moca przez 1,5 minuty pozostawiajgc ja nastepnie do catkowitego ostygniecia. W praktyce w temperaturze
pokojowej mozna przyjac, ze przy wlaczonym wentylatorze wychtodzenie nastapi po minimum 5 minutach przerwy.

UWAGA! Praca bez aktywnej wentylacji nie jest dopuszczalna i grozi uszkodzeniem lutownicy.

Parametry techniczne
Znamionowe napigcie zasilania 230V , 50Hz _ ] ]
Pobér mocy min.100VA max.1900VA (bezp.10A typ B) ) i
. Wyl =] www.pul.com.pl +48 501801602
Praca dorywcza S2-1,5min. 728, toin.

Klasa ochronnosci |
Stopien ochrony 1P21
Rezystancja izolacji >2MQ

Chtodzenie wymuszone
Wewnetrzny wytgcznik termiczny samoczynny
Ptynna regulacja mocy z cyfrowym wskaznikiem wysterowania
Lutowanie rurek lutem twardym od ¢1mm do max.~$22mm

w optymalnych warunkach max. do ~$28mm y
Lutowanie lutem migkkim do max.~$40mm . X
Elektrody weglowe miedziowane typ ESM257 ¢$10x305 ‘LUTOWNICA UTL-10E
Catkowita dlugos¢ szczypiec 1m
Temperatura uzytkowania 15-350C przy wilgotno$ci wzglednej 45-75% i ci$nieniu 860-1060hPa
Wymiary obudowy 100 x 140 x 250mm
Masa lutownicy 3 kg
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ELEKTRODY

W lutownicy zastosowano elektrody grafitowe miedziowane powierzchniowo. Czynng czescia elektrody jest czes¢ koncowa
bez ostony miedzianej gdyz ciepto wydziela si¢ na styku grafitu i lutowanej rurki. Po diuzszej eksploatacji, gdy koncowka
grafitowa zuzyje sie, nalezy odtamac jej czes¢ zdeformowana, a nastepnie ostrym narzedziem odwing¢ ok.10mm ostony miedziane;j.
Wysunieta czes¢ elektrody nie powinna by¢ krétsza niz ~7cm.

WYDAJNOSC
Wydajnos¢ pogorszy sie wtedy gdy s3:
* niskie temperatury otoczenia
* powierzchnie lutowane nie sg przeszlifowane
* powierzchnie sg zabrudzone materiatem izolacyjnym
* powierzchnie dwéch lutowanych rurek nie przylegajg dobrze do
siebie (jest zbyt duza szczelina miedzy nimi lub jedna jest
zdeformowana). W takim przypadku zaleca sie podgrzewanie rurki, ktéra wchodzi a nie tej, ktéra jg otacza).
Wydajnos¢ poprawi sie, wtedy gdy:
* elektrody grafitowe ze szczypiec bedg wysuniete na odlegtosé nie wiekszg niz 7cm
* elektrody bedg przytozone do lutowanej rurki doktadnie w miejscu, gdzie kohczy sie miedziowanie i widoczny jest grafit.
* podczas nagrzewania bedziesz poruszac elektrodami ruchem okreznym naprzemiennie, zwracajgc aby nie straci¢ dobrego
kontaktu elektrycznego z rurka.
* posmarujesz topnikiem (pastg lutowniczg) rure wewnetrzna.

koficowka z odstonietym grafitem

opaski zaciskowe rd elektroda grafitowa
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BEZPIECZENSTWO | SPRAWNOSC

* Przylaczaj tylko do gniazd skutecznie zerowanych.

* Wentylator zawsze powinien pracowaé.

* Nigdy nie zastaniaj otworéw wentylacyjnych.

* Po zakonczeniu pracy nie wylgczaj lutownicy do czasu skutecznego wychtodzenia zasilacza oraz elektrod.

EKSPLOATACJA

Po dluzszej pracy gdy zadziala wytacznik termiczny (wiaczy sie czerwona lampka) urzadzenie koniecznie pozostaw z
zalagczonym wentylatorem do ostygniecia.

* lutownice chroni¢ przed wilgocig i utrzymywac w czystosci - okresowo czysci¢ i odkurza¢ otwory wentylacyjne

* gdy wentylator byt zabrudzony i nie pracuje, mozna ruszy¢ wirnikiem - jesli nie uruchomi sie, lutownice nalezy przekazaé¢ do
naprawy — praca bez wentylacji nie jest dopuszczalna i grozi trwatym uszkodzeniem

* szczypce sg przytgczone na do lutownicy ztgczami Srubowymi

* zawias szczypiec nalezy okresowo posmarowac olejem wazelinowym

* gdy podczas lutowania nagrzewa sie tylko jedna elektroda (tak jest wtedy, gdy koncowki elektrod nie sg identyczne)
zazwyczaj wystarczy je doktadnie oczyscic.

* podczas pracy nagrzewa sie wewnetrzny zasilacz wiec po jej zakonczeniu (dla ochrony pétprzewodnikéw mocy) zawsze
nalezy pozostawi¢ lutownice z zatgczonym wentylatorem do czasu jej wychtodzenia.

W przypadku potrzeby lutowania elementéw wymagajacych wiekszej mocy mozna
pracowaé dwoma lutownicami jednoczesnie.



