HORAK ZVARANIA

SP7

BEZPECNOSTNE POKYNY PRE PREVADZKU A UDRZBU

ZARIADENIE C.
W000274322 - W000315626 - W000315615

VYDANIE :SK Navod na pouzitie REF : 8695 5502
REVIZIA  :K
DATUM : 01-2023 Pdvodny navod na pouzitie

‘ ELECTRIC \




Vyrobca Vam d'akuje za prejav VasSej dovery zakupenim tohto zariadenia,
ktory plne uspokoji Vase ocakavania, pokial budete dodrziavat pokyny pre
prevadzku a udrzbu.

Jeho koncepcia, Specifikacia komponentov, a jeho vyroba su v sulade s
aplikovatelnymi euréopskymi smernicami.

Ak sa chcete dozvediet’ viac o smerniciach, ktorym podlieha, pozrite si prosim
prilozené vyhlasenie CE.

Vyrobca nenesie zodpovednost’ za zlu€enie jednotiek, ktoré sam nepreviedol.

Pre Vasu bezpec¢nost’ Vam nizSie uvadzame neuplny zoznam doporuceni a
povinnosti, ktorého vyznamna ¢ast’ je obsiahnuta v zakonniku prace.

Dalej Vas ziadame, aby ste informovali Vasho dodavatela o pripadnych
chybach, ktoré sa mohli dostat’ do tohto navodu pre pouzitie.
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INFORMACIE

DISPLEJE A MANOMETRE

Ak sa jedna o analogické alebo digitalne meracie pristroje alebo displeje zobrazujuce napétie, intenzitu, rychlost,
tlak... musia byt povaZzované za indikatory.

V bezpec€nostnych pokynoch na pouZzivanie a udrzbu sa uvadza navod na obsluhu, nastavovanie, odstrafovanie
problémov a nahradné diely.

REVIZIA

REVIZIA F 07/13
OZNACENIE STRANA

Vydanie v slovencine

REVIZIA G 04/17
OZNACENIE STRANA

Kompletné aktualizacie

REVIZIA H 10/19

OZNACENIE STRANA

Zmenit logo

REVIZIA | 10/19

OZNACENIE STRANA
Aktualizovat E-27

REVIZIA J 11/19

OZNACENIE STRANA
Aktualizovat B-6

REVIZIA K 01/23

OZNACENIE STRANA

Aktualizovat
Pridana "InStalacia LINC-MASTER"

I 2 SP7
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A - BEZPECNOSTNE PREDPISY

Pre vSeobecné bezpecnostné pokyny si pozrite Specialnu prirucku, ktora sa dodava s tymto
zariadenim.

Zvaracie zariadenie na zvéaranie elektrickym oblukom v ochrannej
atmosfére

Pred kazdym zasahom na horaku skontrolujte, i je generator
odpojeny od prudu.

VYPUSTENIE FREEZCOOL.: (teplonosna kvapalina 285 ruzovej
farby)

= WO000010167 (9,6L)
= W000010168 (19,3L)

» Freezcool sa nesmie vypust’at’ vo velkom mnozstve do
prirodného prostredia. Musite dodrziavat’ miestne
normy o emisiach v oblasti CHSK ().

» Pred kazdym vypust'anim sa informujte u spravcu véd,
aby ste ziskali podmienky platné pre vas region.

Oznamte im:
% CHSK freezcool (741000 mg/kg)

< vypustané mnozstvo v kg

> Spravca vod vam oznami potrebny postup a
predovsSetkym:

% miesto

‘0

¥  mnozstvo
% ¢as ...

* CHSK (Chemicka Spotreba Kyslika) predstavuje ¢ast produktu, ktora
potrebuje kyslik,
napr.: oxidovatelné mineralne soli a vac¢Sina organickych zlucenin.

SP7 -
‘ ELECTRIC
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1 - SIRENIE HLUKU

Hladina akustického
tlaku na najblizsich

Spic¢kova hladina
akustického tlaku na

Hladina akustického

Nastavovaci parameter pracoviskach prn;ég{/lfsélzggh vykonu
Laeq.1min Lo Lwa

a’fga”ie: PLAZMA/vyhladeny 68.4 a7 72.3 dB(A) 101.8 dB(C) 90 dB(A)

Zvaranie: PLAZMA/pulzny prad 69.0 az 72.5 dB(A) 106.5 dB(C) 90 dB(A)

Pocas zvarania je POVINNE nosit’ prilbu.

A-2
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B - OPIS

1 - VSEOBECNE INFORMACIE

Horéak SP7 je uréeny pre postupy automatického zvarania plazmou a TIG pod
dvojitym tavidlom. Je vysledkom Specifickych studii, zameranych na to, aby
zabezpecili uzivatelovi pracu vynikajucej kvality.

Jeho konS$trukcia so zvazkom posunutym vzhladom na os telesa horaka umozniuje
jednoduché zakroky na volframovej elektréde.

2 - POSTUP ZVARANIA PLAZMOU

Elektréda
Plazmaticky plyn

Hubica

Ochranny plyn
Tryska

Prad plazmy

Klasické TIG PLAZMA

Postup PLAZMA bol vyvinuty z klasického postupu TIG a zlepSuje jeho vykonnost.
Energia v obluku plazmy je vyrazne zmenena:

> Vysoka teplota, plazmaticky plyn 30 000 °K

» Energia koncentrovana na menSiu plochu pomocou mechanickej konstrukcie
obldka.

Prvy plyn, nazyvany ,plazmaticky”, obvykle Cisty argon, kombinovany s
elektrickym oblukom vytvéra plazmu, ktord prechadza cez hubicu.

Vysledkom je velka prudova koncentracia a velmi vysoka teplota v strede pradu
plazmy.

Druhy plyn, nazyvany ,ochranny plyn® preteka medzi hubicou a tryskou a
zabezpecuje predovSetkym ochranu roztaveného kovu. V zavislosti od zvaraného
materialu moze byt tymto plynom Cisty argon, zmes argdn vodik (max. 5 %), argon
hélium, alebo Cisté hélium.

Ochrana elektrody hubicou zabezpeduje velmi dobru odolnost voéi erdzii a
znedisteniu.

Moznost vytvorit permanentny riadiaci obluk medzi elektrédou a hubicou umozriuje
zabranit zapaleniu s vysokou frekvenciou pri kazdom zvarani a takto umoznuje pracu
bez ruSeni v prostredi, ktoré obsahuje elektronicku a vypoctovu techniku.

B-4 Mﬁ SP7
ELECTRIC
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3 - POSTUP TIG POD DVOJITYM TAVIDLOM

Elektroda
Stredovy plyn

Objimka

Tryska

Ochranny plyn

Elektricky obluk

Klasické TIG TIG pod dvojitym tavidlom

Postup TIG pod dvojitym tavidlom je vylepSenim klasického postupu TIG, ktoré
zlepSuje jeho vykonnost.

Prvy plyn, nazyvany ,stredovy*, obvykle z Cistého argénu, preteka cez uzky
priestor nachadzajuci sa medzi elektrédou a objimkou a vytvara ucinok pneumatickej
izolacie elektrického obluka.

Druhy plyn, nazyvany ,ochranny“ preteka medzi objimkou a tryskou a
zabezpecuje predovSetkym ochranu roztaveného kovu. V zavislosti od zvaraného
materialu méze byt tymto plynom d&isty argén, zmes argén vodik (max. 5 %), argdn
hélium, alebo &isté hélium.

Obidva prudy plynu, sustredené okolo elektrédy, jej poskytuji vefmi dobrd ochranu
a znizuju erdziu oproti tradi€nému rieSeniu s jednym tavidlom.

Moznost vytvorit permanentny riadiaci obluk medzi elektrédou a hubicou umozniuje
zabranit zapaleniu s vysokou frekvenciou pri kazdom zvarani a takto umoznuje pracu
bez ruseni v prostredi, ktoré obsahuje elektronicku a vypoctovu techniku.

SP7 = B-5
‘ ELECTRIC
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4 - VLASTNOSTI HORAKA SP7

Verzia so . .
skrutkovacimi verzia Quick
P . Connector (QC)
pripojkami
Rovny W000315615 W000274322
Referencné Cislo
Ohnuty W000315626
Maximalny prad 450A
Uginnik 100 %
Hmotnost’ samostatného horaka 75k
pripraveného na zvéaranie O Kg
Dizka zvazku 2.1m
e 1 okruh elektrédy (privod - odvod)
Pocet okruhov e 1 okruh hubica/tryska (privod -
odvod)
Minimalny prietok 3 1/min
Chladenie
Min. tlak 5 bars
Max. tlak 6 bars
Chladiaci vykon 2,6 KW
Zapalenie Princip Vysokofrekvenéné Ziarenie (7KV)
Plazmaticky alebo Arg6n 0.4 a2 10 /min
stredovy plyn
Argon
Ochranny plyn Argén/H2 10 az 25 I/min
Argén/He
Norma CEI 60974-7

B-6 2 SP7
‘ ELECTRIC
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5 - CHLADENIE HORAKA

Na chladenie v uzatvorenom okruhu horaka SP7 je mozné pouzit' ako teplonosnu
kvapalinu:

» Bud kvapalinu LINCOLN ELECTRIC
> Alebo destilovanu vodu

» SPECIALNA KVAPALINA LINCOLN ELECTRIC

NIKDY NEPRIDAVAJTE VODU

Tento produkt je pripraveny na pouZzitie :
» WO000010167 kanistra 9,6 |
» WO000010168 kanistra 19,3 |

Je:

nemrzndci

odolny voci tvorbe rias
antikorézny

netoxicky

nehorfavy, pripraveny na pouzitie.

YVVYY

> DESTILOVANA VODA

Musi mat':
» vysoky elektricky odpor
» PH blizke 7

POZOR pri vode: NEBEZPECENSTVO ZAMRZNUTIA.

Ak je teplota prostredia niZ8ia ako +5 °C (zastavené zariadenie), chladiace zariadenie
horaka je nutné pocas tejto doby zabezpedit' proti zamrznutiu.

Aby sa zabranilo zamrznutiu, odporuc¢a sa nechat chladiacu jednotku bezat (vratane
noci a vikendu) a pridat k okruhu vody elektricky systém ohrievania vody (poradte sa
s predajcom).

Mozno pritom pripojit chladiacu jednotku a systém elektrického vyhrievania vody na
elektrické napajanie siete, ktora sa v noci a pocas vikendu nevypina.

POZOR: NIKDY NEPRIDAVAJTE NEMRZNUCI PROSTRIEDOK

Hladina chladiacej kvapaliny v nadrzi sa musi kontrolovat’ v
pravidelnych intervaloch.

SP7 m B-7
ELECTRIC
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6 - OPIS TELESA HORAKA

B-8

Teleso horaka je tvorené 3 mechanicky spojenymi ¢astami :
> Horné teleso
» lzola¢na rozpera
> Spodné teleso.

Do spodného telesa je vlozena hubica alebo objimka « E », naskrutkovany a
indexovany diel.

Izolaéna centrovacia hlaven « D » umiestnena do hubice alebo objimky « E »
zaistuje centrovanie elektrody « C » na konci horaka.

Spodné teleso prijima takisto chladen( ochrannt trysku « F ».

Elektroda sa vybera hornou stranou horaka. Jej chladenie je zabezpecené hornym
telesom. Ono prijima utahovacie uchytenie volframovej elektrody s dizkou 150 mm &
2,4 -3,2 -4 alebo 4,8 mm.

Suaprava uchytenia elektrédy

Teleso horaka
Elektroda

Izolaéna centrovacia hlaven

Hubica alebo objimka

MM OO |W@W|>»

Chladend tryska

‘ ELECTRIC

SP7
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7 - STAV PRI DODANI

Horak SP7 sa dodava v usporiadani pre postup plazmy:
=  Elektréda @ 3,2 mm
=  Centrovacia hlavern
=  Hubica @ 2,5 mm
Doplnkové diely:
= KIU€ na hubicu
=  Hubica @ 3 mm

] Nastavovacia mierka hubice.

SP7 2 B-9
‘ ELECTRIC
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8 - ROZMERY A UPEVNENIE

ROZMERY BEZ DRZIAKA HORAKA
ROVNEJ VERZIE
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C - POUZIVANIE SP7

1 - ZABRUSENIE ELEKTRODY

Pri plazme, aby sa dosiahol symetricky oblik a zabranilo sa akejkolvek chybe
zvaru (Zliabok na okraji roztavenej oblasti) alebo rychlemu opotrebovaniu hubice,
prechadza volframova elektréda cez izolaénu hlaven, ktora umozriuje automatické
centrovanie elektrody.

Zabrusenie tejto elektrody sa musi prednostne robit na automatickom stroji, aby sa
zarucilo spravne centrovanie hrotu elektrédy v hubici.

?ELEKTRODA

B 7 CENTROVACIA
v HLAVEN
] d
(] | — HUBICA
s ;/
CENTROVANIE

Pri tig je elektroda centrovana samotnou hlaviiou. Brdsenie je mozné urobit
brasnym kameriom.
Odporuca sa urobit’ tento Ukon tak, Ze sa elektréda nedrzi v ruke.

Dbaijte takisto na to, aby odoberanie Castic prebiehalo podfa tvoriacej Ciary kuzela
brusenia; Tento faktor znizuje eréziu volframu pri pouzivani.

Dbaijte na to, aby sa brasny kamen pouzival iba na tento Ucel, pretoze inak by sa
na elektrodu mohli dostat’ necistoty.

Pri odstrariovani deformovaného alebo znedisteného hrotu, pred opatovnym
brusenim, neuchytavajte elektrodu do kliesti alebo zveraka, a nebuchajte po nej
kladivom alebo mlatkom.

MézZe to spdsobit’ mikrotrhliny na spojoch zfn alebo jednoducho deforméciu
Struktury, €o mdze spdsobit’ trhliny pri vysokej teplote; trhliny, ktoré zniZuju Zivotnost
elektrody. Skratenie elektrody odporu€ame urobit rezanim pomocou brusneho
kamena.

C-12 = SP7
‘ ELECTRIC
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2 - UHOL ZABRUSENIA

Tento uhol nie je absolitnym parametrom; ale charakterizuje plochu elektronickej
emisie na hrote.

Na dosiahnutie stabilnych vysledkov zvarania sa teda odporuca dbat na to, aby bol
tento uhol neustale konstantny. Uhol s vrcholom 40° je dostacujuci.

Dbaijte na to, aby sa koncovy hrot, zranitelny uz pri zapaleni, odstranil pred
pouzivanim (pomocou brisneho prostriedku s jemnym zrnom).

3 - NASTAVENIE ELEKTRODY V HORAKU

Pri prevadzke TIG pod dvojitym tavidlom:

Elektréda presahuje spodnu stranu objimky o 1,5 az 2 mm. Pri rozmere vacSom
ako 2 mm hrozi nebezpelenstvo narusenia plynovej ochrany elektrody a nasledne
znizenie jej Zivotnosti.

Pri prevadzke PLAZMA:

Nastroj dodavany s horakom SP7 umoziuje nastavenie hibky elektrédy v hubici s
rozmerom od 1,5 mm do 3 mm podla typu hubice.

ELEKTRODA

‘ HUBICA

M Y L NASTAVOVACIA
| "

MIERKA

SP7 C-13
ELECTRIC
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4 - NASTAVOVACIA MIERKA

C-14

Pre kazdy typ hubice existuje odliny rozsah nastavenia hibky elektrody v hubici.

Danu hubicu nikdy nespustajte nizSie ako je minimalny rozmer, pretoZe hrozi skrat
elektréda-hubica.

Hibka elektréda-hubica charakterizuje obluk plazmy, zvaéSovanie tohto rozmeru
z0zi obluk.

Kolik kalibrovany na

| I — vySku
I_ELl I—I‘-Ll l—li 13,l5-kl,8-2,5 a3 mm.

Koliky pre hubicu > 1,5 pre prevadzku s valcovou alebo
valcovou/rozbiehavou hubicou.

Kolik vysky 2,5 mm
pre valcovu hubicu
1,5.

Koliky pre prevadzku s valcovou/rozbiehavou hubicou.

SP7
ELECTRIC
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5 - HUBICA

Hubica ma dva bo¢né otvory. Tieto otvory vstrekuju studeny plyn, ktory nati prad
plazmy, aby sa zaoblil v osi zvaru a tak sa dosiahla lepSia u¢innost oblika v oblasti
zvaranych spojov.

Plazmaticky plyn

Ochranny plyn |
A4 A v

— Linia zvaru
Ovalny tvar pradu
plazmy

Os otvorov hubice musi byt kolma na os zvaraného spoja.

Os zvaraného spoja

K Zliabok

Spravne umiestnenie hubice

® ©

® O

Vyosenie hubice

SP7 2 C-15
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C-16

8695 5502 / H

Automatické indexovanie hubice umozriuje dosiahnut vertikalnost otvorov hubice
vzhladom na os zvaraného spoja a tak zabranit chybam typu @

Utiahnutie hubice sa vykonava prostrednictvom Specialneho kfu¢a az na doraz,
pricom rukovate tohto kfi¢a musia byt v uhle 90° vzhladom na os @ horaka. V

opacnom pripade odskrutkujte hubicu o niekolko stupriov, aby ste dosiahli spravny
uhol.

Utahovaci kiué

Ce

Rukovat utahovacieho kltic¢a v uhle
90° ukazuje spravnu polohu hubice

ELECTRIC

SP7
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6 - VOLBA ONESKORENEHO PLYNU SP7 « W000315616 »

Oneskoreny plyn SP7 umoznuje rozsirit ochranu plynom na materialy citlivé na
oxidaciu alebo dosiahnut lepSiu kvalitu na nehrdzavejucej oceli.

Je chladeny pridavnym vodnym okruhom, ktory sa pripaja priamo na rozhranie

horaka.

48

Chladenie

49

Plyn

SP7

C - POUZIVANIE SP7
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D - PRIPOJENIE SP7
1 - PRIPOJENIE SP7 C.W000315615

Toto pripojenie sa robi prostrednictvom bloku s referenénym &islom S92576544
(pre horék so skrutkovacimi pripojkami), ktory je rozhranim medzi zvézkom horéka a
zvéazkom zariadenia.

Lon)

%)

AN

S

©

T
— o2
g £
NS QL £
X L
L L h
> > o

"d).;_. —-—--Jp Navrat vody

\4

(O-==4-4-4--1-------= Stredovy plyn plazmy

Strana horaka

Oneskoreny plyn 12x100

Ochranny plyn 12x100
Vystup vody 14x100 Vstup vody 14x100

Stredovy plyn plazmy 12x100

Strana zvazku

D-18 = SP7
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8695 5502 / K D - PRIPOJENIE SP7

2 - PRIPOJENIE SP7 C.W000274322 / W000315626

Toto pripojenie sa robi priamo na BRT 450 alebo na rozhrani Quick Connector
podfa tejto schémy:

L
[ J | CENTRAL GAS / GAZ CENTRAL (tuyou PVC 6x12)

o)

SER\E 21

| f‘ / ANNULAR GAS / GAZ ANNULAIRE (tuyou PVC 6x12) c::u: @ w
f/ SERIE 21

| 1/ BECKING GAS / GAZ TRAINARD (tuyou PVC 6x12) ::ji @ n
(12x100)

| j f WATER RETURN + NOZZLE / RETOUR EAU TUYERE + BUSE (tuyou PVC 10x16) C:[]: . %
/"f SERIE 25

| j} WATER INLET + NOZZLE / ENTREE EAU TUYERE + BUSE (tuyou PVC 10x16) Cjim @ %

f ELECTRODE WATER RETURN / RETOUR EAU ELECTRODE (tuyou PVC 10x16) Cj]‘ :l:|
RACCORD EAU

/ + ELECTRICITE

| j f ELECTRODE WATER INLET / ENTREE EAU ELECTRODE (luyou PVC 10x16) Cﬂ:@ﬁ] @

Kl U
i

to TORCH / vers TORCHE

B £a

A

Rozhranie Quick Connector (QC)

Toto pripojenie sa robi prostrednictvom bloku s referenénym ¢islom W000315574
pre horéky s Quick Connector, ktory je rozhranim medzi zvazkom horaka a zvazkom
zariadenia.

SP7




D - PRIPOJENIE SP7

BRT 450 sa pouziva v ramci zariadenia NERTAMATIC 450 alebo LINC-MASTER.

BRT 450

NERTAMATIC BRT 450

Pripojenie na strane horéaka

11 Plazmaticky plyn

12 Ochranny plyn

13 Oneskoreny plyn

14 Navrat vody hubica + tryska

15 Vstup vody hubica + tryska

16 Vystup vody elektrédy

17 Vstup vody elektrédy
@ Pripojenie riadiaceho obluka

D-20
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E - UDRZBA

Pred kazdym zakrokom zastavte zvaracie zariadenie.

8695 5502 / K

1 - SERVIS

Horak zvarania SP7 plazma alebo TIG pod dvojitym tavidlom je miestom r6znych
javov, ktoré vytvaraju elektricky oblik. Preto je napajany:
» elektrickou energiou
» stredovym alebo plazmatickym plynom
» ochrannym plynom
> vodou chladenia
prostrednictvom zvazku potrubi a kablov..

POZNAMKY:

>

>
>

>

Bezné opotrebovanie hubice (pri plazme) alebo objimky (pri TIG) a elektrédy
obmedzuje zivotnost tychto dielov a vyzaduje si ich vymenu.

Chybna montaz alebo vynechanie dielov mézu skratit' Zivotnost horaka.

Poc¢as demontaze alebo montaze dielov, ktoré su vybavou horaka,
manipulujte nimi opatrne, aby ste ich nezlomili, neposkriabali alebo
nepoznacili.

Vzdy pouzivajte originalne diely LINCOLN ELECTRIC.

ZVAZOK:

>

>

>

Zvazok sa musi nainstalovat tak, aby bol chraneny pred mechanickym,
chemickym a tepelnym poskodenim.

Dozerajte na stav plasta obalujuceho zvazok.

Ak je poskodeny, preskumaijte stav jednotlivych potrubi, z ktorych sa zvazok
sklada.

Skontrolujte takisto kabel, ktory smeruje k zvaranému dielu (kabel kostry)

Udrzbarske a opravarske prace na obaloch, potrubiach a izolaénych plastoch
sa nesmu vykonavat nahodne.

Pravidelne kontrolujte spravne utiahnutie vSetkych pripojeni a &i sa elektrické
pripojenia neprehrievaju.

PRAVIDELNE KONTROLUJTE:

» Kruhové tesnenia, ak su poSkodené, vymerite ich, pri€¢om dbajte na to, aby ste

neposkriabali ich uloZenie.

PRAVIDELNE CISTITE:

>

E-22

Suchou handrou dostupné Casti telesa horaka. V pripade vytoku vody, tuto
vodu pred opatovnou montazou ususte.

POZNAMKA : Utahovacia matica hubice alebo objimky sa musi
zaskrutkovat’ a utiahnut’ rukou.

Pred kazdou montazou tohto krytu vycistite zavity na telese
horéka.

ELECTRIC

SP7
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E - UDRZBA

2 - OPRAVY

CHYBY

Tazké zapalovanie riadiaceho obluka

NAPRAVA

- Skontrolujte:
=» Typ plynu: argén n
=» Tlak: 3 baryr
=>» Prietok 3 az 6 I/min

- Skontrolujte plynové potrubia v celom okruhu pomocou
plynového testu.

Sfuknutie obluka pri zapalovani.

- Skontrolujte prietok zvaracieho plynu

Tazky prenos

- Skontrolujte pripojenie elektrického kabla, ktory
smeruje k zvaranému dielu (kabel kostry).

- Skontrolujte okruh elektrédy, predovSetkym zapojenia
na pripojky zvézkov

- Zvyste prietok riadiaceho obluka, aby ste mali obluk
mimo horaka

Znicenie hubice

ZniCenie hubice méze byt spdsobené:
=» priamym kontaktom s dielom

=» vypadkom zvaracieho plynu: skontrolujte prietok
alebo okruh plynu

=» prilis velkym prudom pre typ pouzivanej hubice

=» nespravnym chladenim: skontrolujte prietok v
okruhu navratu vody

Zni¢enie alebo rychle opotrebovanie elekirédy

- zvyste prietok zvaracieho plynu
- skontrolujte chladiaci okruh

- prili§ velky prad pre tento priemer elektrody

SP7 = E-23
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8695 5502 / K

E - UDRZBA

3 - NAHRADNE DIELY

Ako ich objednat’ :

Fotografie a nakresy zobrazuju vacsinu dielov, s ktorych sa stroj alebo zariadenie sklada.

Popisné tabulky obsahuju 3 druhy tovaru :

> tovar, ktory je normélne v sklade : ¢/
> tovar, ktory nie je v sklade : X

» tovar na objednavku : bez znacky

(Pri objednavke tohto tovaru Vam radime zaslat nam kopiu starostlivo vypinenej stranky
obsahujucej zoznam dielov. Do stlpca C doplfite po€et pozadovanych dielov a upresnite typ a
identifikacné Cislo Vaseho pristroja).

Pri objednéavke tovaru zobrazeného na fotografiach alebo nékresoch, ktoré sa nenachadzaju v
tabulkach, nam zaslite kdpiu doty&nej stranky aoznacte na nej pozadovanu znacku suciastky.

Priklad :

v normaline na sklade
X nie je na sklade

na objednavku.

Oznacenie
E1 | WOOOXXXXXX v Karta rozhrania stroja
G2 | WOOOXXXXXX X Prietokomer
A3 P9357XXXX A Plech predna stena serigraficka

» Ak objednavate diely, zadajte mnoZstvo a zaznamenaijte Cislo Vaseho stroja do niZzSie uvedeného ramceka.

e [LTYP:

Matricile > |[dentifikacné Cislo :

SP7 -
‘ ELECTRIC
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8695 5502 / K

normalne na sklade

X<

nie je na sklade

na objednavku.

Oznacenie

W000274322 v Rovny horak SP7 (s rychloupinacimi konektormi)
W000315626 v Ohnuty horék SP7 (s rychloupinacimi
konektormi)
W000315615 v Rovny horak SP7 (so skrutkovacimi konektormi)
1 S93570070 v Utahovaci uzaver elektrédy
2 593570026 v Svorka @ 3,2 mm
S$93570032 v Svorka @ 4,0 mm
$93570027 v Svorka @ 4,8 mm
3 W000268287 v Teleso rovného horaka SP7
4 W000315787 v Izolaéna hlaven elektrody
5 S03710655 v Elektréda @ 3,2 mm lantan 2%
S03710656 v Elektréda @ 4,0 mm lantan 2%
W000381291 v Elektréda @ 4,8 mm lantan 2%
6 WO000315789 4 Centrovacia hlaven & 3,2 mm
WO000315797 4 Centrovacia hlaven @ 4,0 mm
WO000315798 4 Centrovacia hlaven @ 4,8 mm
7 S93570074 v Drziak hubice / objimky SP7
8 WO000315791 v Valcovd hubica @ 1,5 mm
WO000373363 v Valcovéa hubica @ 2,0 mm
WO000315792 v Valcovéa hubica @ 2,5 mm
W000273864 v Valcovéa hubica @ 2,5 mm (3 difazory)
WO000315793 v Valcovéa hubica @ 3,0 mm
W000315799 v Valcovéa hubica @ 3,0 mm (3 difazory)
W000315794 v Valcové/rozbiehava hubica @ 3,0 mm
WO000384165 v Valcovéa hubica @ 3,4 mm
WO000315795 v Valcovéa hubica @ 4,0 mm
WO000265892 v Hubica @ 5,0 mm objimka s patkou 2 mm
W000315796 v Objimka TIG pod dvojitym tavidlom @ 6,0 mm
9 W000242140 v Uzaver TIG SP7
10 W000376074 v Chladend tryska
11 S$93570028 v KIa¢ na hubicu/objimku
12 W000241568 v Nastavovaci tfii SP7 elektréda / hubica
13 W000315616 v Suprava oneskoreného plynu SP7 QC
14 W000315539 v Prichytka drziaka horaka SP7 (stard)
15 WO000375807 v Prichytka drziaka horaka SP7 (nova)
$91211143 v Suprava tesneni SP7
2x9211,1 x 1,78 pre diel &. 1
10 x @6 x 2,2 pre zvieraci kruzok plynovej
pripojky
4 x 34,48 x 1,78 pre zvieraci kruzok dielu &. 3
2 X @31,47 x 1,78 pre vnutornu stranu dielu €. 10
2 x 336,27 x 1,78 pre vnutornu stranu dielu €. 10
2 x J37,4 x 1,78 pre vnutornu stranu dielu €. 10
4 x 320,35 x 1,78 pre diel €. 8
12 x &5,5 x 1,3 pre vnutornu stranu dielu &. 3
12 x @4,57 x 1 pre vnutornu stranu dielu €. 3
1 x @21 x 1 pre vnutornu stranu dielu €. 3
S$91211144 v Suprava tesneni SP7 pre diel €. 7
10 x @11,5 x 1,3 pre vnutornu stranu dielu &. 7
2 x @14 x 1,78 pre vonkajSiu stranu dielu &. 7
16 W000384864 Izolatna Cast SP7

A

» Ak objednéavate diely, zadajte mnozstvo a zaznamerlajte Cislo Vasho stroja do niZSie uvedeného ramceka.

SP7

Matricule

ceﬁ ‘ l—' TYP:

»| Identifikacné Cislo:
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E - UDRZBA

DETAIL ZVAZKU PRE HORAK SP7
W000315615

normalne na sklade
nie je na sklade
na objednavku.

X<

Oznacenie

30 S92579723 v Vratné potrubie voda/elektrina
31 Potrubie vstupu vody elektroda
32 Potrubie vystupu vody hubica + tryska
33 Potrubie vstupu vody hubica + tryska
34 Potrubie vstupu ochranného plynu
35 Potrubie vstupu plazmatického plynu
36 VF kabel
37 S04080936 X Kryt pripojky voda/elektrina
38 Pripojka voda/elektrina
39 S07300001 v Zvieraci kruzok

S07301001 v Matica
40 W000352152 v Zvieraci kruzok

S33760211 v Matica

WwW000147372 v Tesnenie

45 A Suprava zvazku SP7

» Ak objednavate diely, zadajte mnozstvo a zaznamenaijte Cislo Vasho stroja do nizSie uvedeného ramceka.

cem
Matricule

N

TYP:

\ 4
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DETAIL ZVAZKU PRE HORAK SP7 QC
W000274322 A W000315626

normalne na sklade

X<

nie je na sklade

na objednavku.

Oznacenie

50 W000235282 v Vratné potrubie voda/elektrina

51 Potrubie vstupu vody elektroda

52 Potrubie vystupu vody hubica + tryska

53 Potrubie vstupu vody hubica + tryska

54 Potrubie vstupu ochranného plynu

55 Potrubie vstupu plazmatického plynu

56 Kébel VF hubica

57 Vratna pripojka voda/elektrina

58 Pripojka vstupu voda/elektroda
(referencia SEFI : 90852306)

59 Pripojka vystupu vody « hubica + tryska »
(referencia SEFI : 92232506)

60 Pripojka vstupu vody « hubica + tryska »
(referencia SEFI : 90852506)

61 Pripojka vstupu ochranného plynu
(referencia SEFI : 92232106)

62 Pripojka vstupu plazmatického plynu
(referencia SEFI : 90852106)

63 W000384409 v Pripojka kabla hubice

65 A Suprava zvazku hordka SP7 QC

» Ak objednavate diely, zadajte mnozstvo a zaznamenajte ¢islo Vasho stroja do nizSie uvedeného ramceka.

SP7

e
Matricule
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TYP:

Identifikacné Cislo:
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OSOBNE POZNAMKY

8695 5502 / K

Lincoln Electric France S.A.S.

Avenue Franklin Roosevelt 76120 Le Grand Quevilly
76121 Le Grand Quevilly cedex
www.lincolnelectriceurope.com
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