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Producent dziekuje za zaufanie, ktorym Panstwo go obdarzyliscie nabywajac
niniejsze urzadzenie. Speilni ono Panstwa oczekiwania pod warunkiem
przestrzegania warunkow jego uzytkowania i konserwacji.

Koncepcja tego urzadzenia, specyfikacja jego elementow i jego produkcja zg
zgodne z majacymi zastosowanie przepisami dyrektyw europejskich.

Zachecamy Panstwa do odwotania sie do zalaczonej deklaracji CE w celu
poznania dyrektyw, ktérym ono podlega.

Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za szkody powstale w uzytkowaniu
urzadzenia nie zdgodnie z jego przeznaczeniem.

Dla Panstwa bezpieczenstwa: w niniejszej instrukcji pominieto podstawowe
wymogi bezpieczenstwa w miejscu pracy, ktére opisujg stosowne przepisy.

Jesli znajdziecie Panstwo jakiekolwiek bledy w niniejszej instrucji prosze nas
o tym poinformowaé.
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A - INSTRUKCJE BEZPIECZENSTWA

Odnosnie ogdinych przepiséw bezpieczehstwa, prosze zapoznac sie ze specjalnym
podrecznikiem dotagczonym do niniejszego urzgdzenia.

Materiat do spawania tukiem elektrycznym pod ochrong gazowa

Przed wykonaniem jakichkolwiek czynnosci na palniku, nalezy sie
upewnic, ze generator jest odtgczony od zasilania.

USUWANIE FREEZCOOL: (ptyn petnigcy funkcje nosnika ciepta 285
koloru rézowego)

= WO000010167 (9,6L)
= WO000010168 (19,3L)

» Plynu freezcool nie nalezy usuwa¢ do srodowiska w
duzych ilosciach. Nalezy przestrzega¢ obowigzujacych

norm dotyczacych usuwania w dziedzinie ChZT(>).

Przed jakimkolwiek usunigciem ptynu, nalezy
skontaktowac sie z firmg zarzadzajgca siecig wodna,
aby wiedzie¢ jakie przepisy obowiazuja na danym
terenie.

Wskazac nalezy:
< ChZT ptynu freezcool (741000 mg/kg)
+ ilos¢é do usuniecia w kg

Firma zarzadzajgca siecig wodng wskaze jak nalezy
postepowacé, a w szczegolnosci:

% miejsce
% ilosé
% godzine ...

* ChZT to czes¢ produktu, ktéra wymaga catkowitej ilosci tlenu do utlenienia,
przyktad: utleniajgce sie sole mineralne oraz wigkszo$¢ zwigzkéw
organicznych.
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A - INSTRUKCJE BEZPIECZENSTWA
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ﬁ 1 - HALAS
Poziom cis$nienia M_aksyr]"n’alpy_
akustycznego na poziom cisnienia . S
naiblizszvch akustycznego na Poziom cis$nienia
. Jolizszy najblizszych akustycznego
Parametry regulacji stanowiskach stanowiskach
pracy pracy Lwa
Laeq.lmin ch

Spawanie:TIG/Przemienne/Wyréwnane

69,2 do 73,6 dB(A) 102,6 dB(C) 90 dB(A)
300 A; 50 Hz; Nac 70%
Spawanie:TIG/Przemienne/Wyréwnane

68,6 do 75,3 dB(A) 101,8 dB(C) 97 dB(A)
300 A ; 80 Hz ;Nac 70%
Spawanie:TIG/Przemienne/Pulsowe

69,3 do 72,1 dB(A) 99,8 dB(C) 95 dB(A)
300 A; 50 Hz; Nac 70% ; pulsowe 5 Hz
Spawanie:TIG/Ciagte/Wyréownane

68,7 do 71,4 dB(A) 103,7 dB(C) 87 dB(A)
200 A
Spawanie:TIG/Ciagte/Pulsowe

68,4 do 70,4 dB(A) 98,7 dB(C) 85 dB(A)
200 A

Podczas spawania noszenie kasku jest OBOWIAZKOWE.

MEC 4
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B - OPIS

1 - PREZENTACJA

Palnik MEC4 jest specjalnie przeznaczony do spawania automatyczng metoda TIG
w ostonie gazoéw obojetnych, przy uzyciu elektrody wolframowej.

Palnik ten bierze pod uwage wszystkie konieczne wymagania, jakie wigzg sie ze
spawaniem o wysokiej jakosci i o duzej wydajnosci, bez wzgledu na fgczone metale:
Stale weglowe lub stale niskostopowe
Stale nierdzewne
Stale lekkie
Miedz
Tytan
Cyrkon itp. ...

YVVVYVYYVYYVY

Prezentacja palnika w:
= wersji prostej: wigzka réwnolegta do korpusu palnika
= wersji zqgietej: wigzka prostopadia do korpusu palnika

zapewnia maksymalny dostep do wykonywanych ztgczy.

WERSJA PROSTA WERSJA ZGIETA
» WO000315606 : Wersja ztgczenie do » WO000315607 : Wersja ztgczenie do
przykrecenia przykrecenia
» WO000315611 : Wersja Quick Connector (QC) » W000315612 : Wersja Quick Connector (QC)

» WO000315610 : Wersja dla generatora recznego

MEC 4 > B-3
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Te dwie wersje oferujg nastepujgce mozliwosci:

» Swobodny demontaz nosnika elektrody, dzieki dostepowi od gérnej strony korpusu palnika, sprawia,
ze operacja ta moze zostac przeprowadzona szybko, bez ryzyka mechanicznego rozregulowania palnika.

» Wstepna regulacje (na zewnetrznej stronie palnika) dtugosci wystajgcej czesci elektrody w stosunku
do dyszy ochronnej. Ta wstepna regulacja odbywa sie przy pomocy regulowanego narzedzia,
dostarczonego wraz z palnikiem.

» Prostopadtoscienny ksztatt zewnetrznej czesci korpusu palnika, pozwala na znalezienie odpowiedniej,
wymaganej pozyciji.

» Palnik MEC4, schtodzony obiegiem wodnym, moze bez probleméw wytrzymaé warunki nawet do 500
A do 100% (z wyjatkiem wersji W000315610 ograniczonej do 250 A do 100%.

» Do palnika MEC4 prostego lub zgietego mozna jako opcje dotgczy¢ nastepujgce dodatkowe

elementy:

» Dysze z obiegiem elektromagnetycznym do spawania z ODCHYLENIEM lub OSCYLACJA LUKU

= Nosnik elektrody o duzej srednicy 6,0 lub 6,4 lub 7 mm do spawania lekkich stopow przy silnym
natezeniu pragdu naprzemiennego.

» Nakfadke palnikowg do ostony gazowej komplementarng w stosunku do dyszy do kazdego typu
zastosowania, w ktérym wymagany jest wysoki stopieh ostony gazowej topionego metalu. Ta
opcja nakfadki jest kompatybilna z oscylacjg tuku.

2 - CHARAKTERYSTYKA PALNIKA MEC4

Wersja Quick
Connector (QC)

Wersja ztaczenie

do przykrecenia Wersja reczna

Numer

Prosta

W000315606 W000315611 W000315610

Zgieta

W000315607 W000315612

Maksymalne natezenie

500A / 100% 250A / 100%

Ciezar samego palnika gotowego do
spawania

2,6 Kg

Dtugos¢ wigzki

1,1m 2m 8m

Chtodzenie

Liczba obiegéw

1 ztgczka Va
obrotu potgczenia

1 obieg wody wgtebionego
(tam — z powrotem) dla stanowiska
recznego

Minimalne natezenie
przeptywu

2,5 I/min przy 3,5 bar

Zapoczatkowanie

Podstawa dziatania

Przez podwdjng emisje o wysokiej czestotliwosci

Argon
Argon /H2
Gaz .
pierscieniowy 10 do 38 I/min
Argon / He
Hel
B-4 MEC 4
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3 - CHLODZENIE PALNIKA

Do chiodzenia palnika MEC4 w obiegu zamknietym mozliwe jest uzywanie nosnika
ciepfa takiego jak:
> Ptyn LINCOLN ELECTRIC
> Woda demineralizowana

> PLYN SPECJALNY LINCOLN ELECTRIC

NIGDY NIE DODAWAC WODY

Jest on gotowy do uzycia:
» WO000010167 bidon de 9,6 L
» WO000010168 bidon de 19,3 L

Produkt ten ma wtasciwosci:

Przeciwzamarzalne
Zapobiegajgce algom
Anykorozyjne

Jest nietoksyczny
Nie jest tatwopalny

YVVYY

> WODA DEMINERALIZOWANA

Powinna ona mie¢ nastepujgce wtasciwosci:
» wysoki opor wiasciwy
» pH bliskie 7

UWAGA z woda: RYZYKO ZAMARZANIA

Jesli temperatura pokojowa jest mniejsza niz +5°C (instalacja podczas postoju),
konieczne jest, umieszczenie instalacji chtodzenia palnika poza strefg zamarzania.

Aby unikng¢ zamarzania, podczas funkcjonowania systemu chtodzenia (rowniez noca
i podczas weekendu), zaleca sie dotgczenie do obiegu wody systemu elektrycznego
podgrzewania wody.

W tym celu, system chtodzenia i system podgrzewania wody, mozna podtgczy¢ do
zasilania elektrycznego sieci, ktéry nie bedzie narazony na przerywanie nocg i
podczas weekendow.

NIGDY NIE DODAWAC SRODKA PRZECIW ZAMARZANIU

Poziom ptynu chtodzgcego w zbiorniku musi by¢ sprawdzany w
regularnych odstepach czasu.

MEC 4 = B-5
‘ ELECTRIC




B - OPIS

Ubytki ptynu mogg mie¢ miejsce na poziomie instalacji (wymiana czesci na palniku)
lub przez wyparowanie.
Jedli konieczne jest jego uzupetnienie, nalezy je wykonac:
> tylko stosujgc ptyn LINCOLN ELECTRIC, jedli taki byt stosowany
> lub wodg demineralizowana, takg jak byta uprzednio stosowana

8695 9007 / F

4 - OPIS KORPUSU PALNIKA

B-6

Dolna czes¢ korpusu metalowego palnika ,F”, gwintowana i wyposazona w 2
uszczelki ,G” i ,H”, przyjmuje metalowa dysze ostony gazowej ,J".

Dysza ta jest poddana kompresji miedzy 2 uszczelkami ,G” i ,H” dzieki nakretce
,K” i nalozonej na gwintowanej czesci korpusu palnika ,F”. Woda chtodzaca system
krazy miedzy 2 dwiema uszczelkami ,G” i ,H” i wchodzi w bezposredni kontakt ze
Sciang wewnetrzng dyszy ochronne;j.

Nosnik elektrody sktada sie z karbowanej nakretki ,A”, tak zakreconej na korpusie
nosnika elektrody ,B”, ze moze sie ona luzno krecié.

Do wnetrza przeciwnego kofca zamocowane sg szczypce zaciskajgce ,D” oraz,
dzieki gwintowi, ostona szczypiec ,E”.

Kiedy ostona szczypiec , E” zostaje zacisnieta na korpusie palnika ,F”, stozek
wewnatrz tej ostony ,E” wywiera nacisk na stozek szczypiec ,D”, ktéry zaciska sie na
elektrodzie ,,C” skutecznie jg unieruchamiajgc.

Caty zestaw nosnika elektrody wprowadzony gérg do korpusu palnika ,F”
utrzymany jest w stanie kompres;ji dzieki naciskowi wywotanemu przez dokrecenie
nakretki ,A”.

Obieg o wysokiej czestotliwosci zapewniony jest po stronie elektrody gtéwnej i po
stronie elektrody pomocniczej.

Nakretka

Zestaw nosnika elektrody
Elektroda

Szczypce zaciskajgce

Ostona szczypiec

Korpus palnika

IO MM oO|0O|®|>

Uszczelki

Elektroda pomocnicza

[

Dysza ostony gazowej

Nakretka dyszy

‘ ELECTRIC

MEC 4



B-7

MEC 4

ELECTRIC




B - OPIS

8695 9007 / F

5 - STAN DOSTARCZONEGO URZADZENIA

B-8

» Dlawersji W000315606, W000315607, W000315611 i W000315612

Palnik MEC4 jest dostarczony gotowy do uzycia wraz z:

5 szczypcami do elektrody 1,6 - 2,4 - 3,2 - 4,0 - 4,8 mm
3 dyszami ostonowa o $rednicy 11 - 13 - 18 mm
1 elektrodg pomocniczg do rozruchu

3 elektrodami NERTAL wolfram lantan 2% o dtugosci 150 mm i
Srednicy 2,4 - 3,2 - 4,0 mm

1 wateczkiem do wstepnej regulacji elektrody wraz z kluczem 10.

» Dlawersji W000315610

Palnik MEC4 jest dostarczony gotowy do uzycia wraz z:

1 szczypcami do elektrody 3,2 mm
1 dyszg ostonowg o $rednicy 8 mm
1 elektrodg pomocniczg do rozruchu

1 elektrodg NERTAL wolfram lantan 2% o dtugosci 150 mm i $rednicy
3,2 mm

1 wateczkiem do wstepnej regulacji elektrody wraz z kluczem 10.

‘ ELECTRIC

MEC 4
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B - OPIS

6 - WYMIARY | MOCOWANIE

PALNIK PROSTY
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C - KORZYSTANIE Z URZADZENIA

1 - ELEKTRODA WOLFRAMOWA

Palnik MEC4 dostarczony jest z elektrodami NERTAL wolfram lantan 2%. Srednie
dopuszczalne natezenia przy pradzie ciggtym i biegunowosci bezposredniej,
przypadajgce na $rednice sg nastepujgce:

> @ 1,6 do 150A
> @ 2,4do230A
> @ 3,2do 320A
> @ 4,0do 400A
> @ 4,8 do 450A

Najlepszg stabilno$¢ tuku mozna otrzymac przy natezeniu bliskim wskazanego
natezenia maksymalnego. Poniewaz wolfram jest metalem szybko utleniajacym sie na
ciepto, elektrody muszg by¢ stale chronione gazem obojetnym, réwniez podczas
etapu chtodzenia, ktéry odbywa sie po zatrzymaniu spawania. Jakakolwiek zmiana
koloru na niebieski lub czarny oznacza btgd w ochronie

2 - SZLIFOWANIE ELEKTROD

Szlifowanie to musi odbywac sie z uzyciem Sciernicy.

Podczas procedury szlifowania wymagane jest, aby elektroda nie byta trzymana
recznie.

Nalezy upewnia¢ sie rowniez, aby usuwanie drobnych czesci odbywato sie zgodnie
z wytycznymi stozka ostrzenia; zasada ta zmniejsza zuzycie wolframu podczas jego
uzywania.

Zaleca sie takze zakohczy¢ szlifowanie materiatem $ciernym drobnoziarnistym,
gdyz dtugotrwate uzywanie elektrody mozliwe jest kiedy powierzchnia czesci
emitujgcej jest bardzo dobrze utrzymana.

Nalezy upewni¢ sie réwniez czy Sciernica nie jest wielokrotnego uzytku, moze to
spowodowac¢ odktadanie sie na elektrodzie warstwy zanieczyszczen.

Jesli przed rozpoczeciem ostrzenia konieczne jest usuniecie zdeformowanego lub
zanieczyszczonego konca, unika¢ nalezy zaciskania elektrody w szczypcach oraz
unika¢ uderzania w nig mtotkiem lub innym ciezkim przedmiotem.

Takie dziatanie moze doprowadzi¢ do powstania mikro uszkodzen lub po prostu
spowodowac¢ odksztatcenie struktury elektrody, a w konsekwencji doprowadzi¢ do
powstania peknie¢ przy wysokiej temperaturze. Pekniecia te zmniejszajg dlugosé
zycia elektrody. Aby skroci¢ elektrode, nalezy wykona¢ naciecie przy pomocy
sciernicy.

3 - KAT SZLIFOWANIA

C-10

Kat ten nie jest parametrem absolutnym; ale charakteryzuje on powierzchnie emis;ji
elektronicznej na koncéwce. Aby otrzymac state, ujednolicone wyniki spawania,
zaleca sie upewniac sie czy kat ten jest zawsze taki sam. Kgt 40° na wierzchotku
powinien by¢ wystarczajgcy. Nalezy upewnié sie, ze przed rozpoczeciem spawania
koniec, wrazliwy podczas uruchamiania, zostat usuniety (przy uzyciu
drobnoziarnistego materiatu Sciernego).

- MEC 4
‘ ELECTRIC
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C - KORZYSTANIE Z URZADZENIA

4 - REGULACJA ELEKTRODY W PALNIKU MEC4

MEC 4

Zuzywanie sie koncowki elektrody w wyniku spawania zalezy w duzym stopniu od
czystosci ostony gazowej, tymczasem czystos¢ ta jest zasadniczo idealna przy
stosunkowo matej odlegtosci od otworu dyszy palnika.

Im dtugos¢ czesci wystajacej elektrody jest wieksza (do ktérej nalezy dodac
dtugosé tuku), tym wyptyw gazu musi by¢ wiekszy i moze byé zaktdcony przez
krgzenie znajdujgcego sie wokot powietrza wynikajgcego z:

» ruchu palnika
» ruchu sgsiedniego osprzetu
» wentylacji lub wietrzenia w poblizu instalacji spawania.

W praktyce, zaleca sie regulacje przy pomocy narzedzia dostarczonego wraz z
palnikiem MEC 4, tak aby elektroda wystawata z dyszy palnika na 2 do 3 mm.
Poniewaz narzedzie to jest wyregulowane, wymiana elektrody moze zosta¢
przeprowadzona bardzo szybko, bez dopasowywania, co zapewnia zachowanie takiej
samej jej pozyciji.
W tym celu:
» unieruchomic narzedzie do regulacji elektrody, np. ostonie
» umiesci¢ elektrode w nosniku, bez silnego zaciskania ostony szczypiec, tak
aby elektroda mogta jeszcze sie przesuwaé
» wprowadzi¢ nosnik elektrody do narzedzia, wprowadzajgc do konca 2
sptaszczenia, a nastepnie zacisngé nosnik elektrody przy pomocy klucza 10.
Koncowka elektrody musi oprze¢ sie na srubie regulacii.
Dtugosc¢ czesci wystajgcej elektrody w stosunku do dyszy palnika bedzie
otrzymana po raz pierwszy za pomoca kolejnych dopasowan tej unieruchomionej
Sruby przez przeciwnakretke.

| .

26 | Przyrzad regulacji elektrody

27 | Regulacja

C-11
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5 - OPCJA DLA WOLFRAMU 6 -6,4 -7 MM

Nosnik elektrody do elektrody wolframowej o duzej $rednicy do spawania lekkich
stopéw przy silnym natezeniu prgdu naprzemiennego.

W montazu tym, elektroda wolframowa nie moze by¢ regulowana poza palnikiem.

Dopasowanie i zaciskanie odbywa sie bezposrednio w korpusie palnika.

V

12

Nosnik szczypiec

13

Szczypce o Srednicy 6 - 6,4 - 7

14

Elektroda o srednicy 6 - 6,4 - 7

6 - DYSZE PALNIKA

Jest 5 typow dyszy palnika MEC4 réznigcych sie srednicg wewnetrznego otworu

ostony:

» @ 11 nie powinien by¢ uzywany przy wiecej niz 150A, tak aby zapewni¢
prawidtowg ochrone

» @ 13 z ograniczeniem do 250A

» @ 18 moze by¢ uzywane do 500A.

C-12
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7 - OPCJA NAKLADKI PALNIKOWEJ MEC4 « W000315603 »

Nakfadka MEC4 pozwala rozciggngé ostone gazowa, co znajduje zastosowanie w
przypadku materiatéw wrazliwych na utlenianie oraz pozwala otrzymac lepszg jako$¢
dla stali inox.

Naktadka palnikowa moze by¢ zatozona tylko na dyszy @18.

Naktadka ta jest chtodzona dodatkowym obiegiem wody, ktéry jest bezposrednio
podtgczony do interfejsu palnika.

48 | Chtodzenie
49 | Gaz

MEC 4 = C-13
‘ ELECTRIC




C - KORZYSTANIE Z URZADZENIA 8695 9007 / F

8 - OPCJA BIEGUNY MAGNETYCZNE

Jest to specjalna dysza o srednicy @18 z biegunami magnetycznymi, pozwalajgca
na prace przy odchyleniu lub oscylacji tuku.

Oscylacja tuku TIG pozwala:
» poprawic¢ kontrole przeptywu energii do elementu.
» cofng¢ granice pojawiania sie btedéw na powierzchni.
» utatwi¢ spawanie elementow, ktére nie sg doktadnie zblizone.
» zwiekszy¢ powierzchnie elementu poddanego strumieniowi ciepta tuku TIG.

Przy takiej samej mocy, wnikanie jest tutaj zmniejszone w poréwnaniu z wnikaniem
w metodzie TIG o stabilnym fuku; jest to wyjatkowo korzystne jesli naktada sie cenne
produkty o stabym rozcienczeniu lub kiedy nalezy wykonac spawanie wieloma
przeciggnieciami lub wykonac¢ po prostu powtdrne przeciggniecie, zapewniajgc piekne
wykonczenie widocznych spoin stopéw nierdzewnych w kotlarstwie.

Odchylenie magnetyczne tuku TIG wykonane do przodu wydtuza jego akcje i
pozwala zwiekszy¢ stosowang moc elektryczna.

Dzieki temu stanie sie mozliwe znaczne zwiekszenie szybkosci wykonania
zadania. Dodatkowo, poprawi to stabilnos¢ tuku, nawet jesli koniec elektrody poddany
zostat erozji na skutek zuzycia.

MONTAZ DYSZY MAGNETYCZNEJ

15 | Dysza z biegunem magnetycznym

16 | Obieg magnetyczny
17 | Szpula

C-14 2 MEC 4
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MONTAZ OBIEGU MAGNETYCZNEGO NA PALNIKU

Oscylacja: Os biegunéw jest umieszczona w tej samej linii co 0$ ztgcza do
spawania.

Odchylenie: Os$ biegunow jest prostopadta do osi ztgcza do spawania. Spawanie
musi by¢ poprzedzone odchyleniem tuku, w przeciwnym razie odwrécié przeptywu
pradu w induktorze, odwracajgc dwie koncowki A i B.

MEC 4 = C-15
‘ ELECTRIC
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Bieguny znajdujgce w dyszy otrzymujg obieg magnetyczny, ktory z kolei otrzymuje
szpule indukcyjng. Ten rodzaj dyszy z biegunami jest kompatybilny z opcjg nakfadki
palnikowej stuzacej do ochrony. Pozwala tylko na uzyskanie pozycji ,oscylacji
magnetycznej ”.

C-16 = MEC 4
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D - PODLACZENIE PALNIKA MEC4

1 - PODLACZENIE MEC4 W000315606 / W000315607

Podtgczenie to wykonuje sie za posrednictwem bloku do podigczenia o numerze
S92576544 (dla palnika z ztgczeniami do przykrecenia), ktory petni role elementu
posredniczgcego miedzy wigzkg palnika i wigzka instalaciji.
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Od strony palnika

Gaz opdzniony 12x100

Gaz pierscieniowy 12x100

Odptyw wody 14x100 Doptyw wody 14x100

Od strony wigzki

MEC 4 >
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2 - PODLACZENIE MEC4 W000315611 / W000315612

Podtgczenie te wykonuje sie bezposrednio na BRT 450 lub na interfejsie Quick
Connector, zgodnie z ponizszym schematem:

| ij]// ANNULAR GAS / GAZ ANNULARE (tuyou PVC 6x12) c_‘jﬂ]@:ﬁ] @ I']l?{J

SERIE 21
| j / BECKING GAS / GAZ TRAINARD (tuyou PVC 6x12) Qﬂ

j’/ (12x100)

| j / ELECTRODE WATER RETURN / RETOUR EAU ELECTRODE (tuyou PVC 10x16) C:m :l:| % %
RACCORD EAU
+ ELECTRICITE

ELECTRODE WATER INLET / ENTREE EAU ELECTRODE (tuyou PVC 10x16) C:mm @

U SERIE 23

Bt ea
i

to TORCH / vers TORCHE

Przypadek interfejsu Quick Connector (QC)

Podtgczenie to wykonuje sie za posrednictwem bloku do podtgczenia o numerze
W000315574 dla palnikdéw Quick Connector, ktory petni role elementu
posredniczgcego miedzy wigzkg palnika i wigzkg instalaciji.

D-18 = MEC 4
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Przypadek BRT 450

D - PODLACZENIE PALNIKA MEC4

Korzystanie z BRT 450 uwarunkowane jest instalacjg NERTAMATIC 450 lub

LINC-MASTER.

NERTAMATIC BRT 450

Podtaczenie od strony palnika

12 Gaz pierscieniowy

13 Gaz opdzniony

16 Odptyw wody elektrody
17 Doptyw wody elektrody

Potgczenie wysoka czestotliwo$¢

MEC 4

ELECTRIC
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3 - PODLACZENIE MEC4 W000315610

Podtgczenie to wykonuje sie za posrednictwem potgczenia 4 obrotu z gazem
pierscieniowym. Jesli gaz jest oddzielony od strony generatora, zastosowac nalezy
adaptator W000306140.

Eau / Water

D-20 = MEC 4
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E - KONSERWACJA

Przed kazdg interwencja nalezy koniecznie zatrzymac¢ instalacje

spawalnicza.

1 - KONSERWACJA

Palnik spawalniczy MEC4 jest miejscem, w ktérym rézne procesy prowadza do
powstania tuku elektrycznego. W tym celu do palnika dostarczane sa:

» energia elektryczna

» gaz pierscieniowy

» woda do procesu chiodzenia

za posrednictwem wigzki rur i przewoddw.

UWAGI:

» Btad w montazu lub zapomnienie o jakim$ elemencie majg negatywny wptyw
na dtugos¢ zycia palnika.

» Podczas montowania lub demontowania jakiejs czesci wyposazenia palnika,
nalezy sie z nimi obchodzi¢ z duzg ostroznoscig, tak aby unikng¢ ich
zniszczenia, zadrapania lub zarysowania.

» Zawsze nalezy uzywaé czesci oryginalnych, pochodzgcych od Air Liquid
Welding.

WIAZKA:

» Wiagzka przewoddéw musi by¢ zainstalowana tak, aby byta chroniona przed
zniszczeniami mechanicznymi, chemicznymi i termicznymi.

» Nalezy kontrolowa¢ stan ostony, w ktérej umieszczona jest wigzka.

» Jesli okaze sie ona uszkodzona, sprawdzi¢ stan poszczegdlnych przewodow
wigzki.
» Sprawdzi¢ réwniez przewdd prowadzacy do maszyny (przewdd uziemiajacy).

» Prace konserwacyjne i naprawa na ostonach, rurach i kanatach izolacyjnych
nie powinna wigzac sie z duzymi kosztami.

» Sprawdzac okresowo prawidiowe zacisniecie wszystkich potgczen i upewnic
sie, ze potgczenia elektryczne nie ulegajg przegrzaniu.

KONTROLA OKRESOWA:

» czy uszczelki pierscieniowe nie sg uszkodzone, jesli tak wymieni¢ je, unikajgc
porysowania miejsca, w ktérym sg umieszczone.

CZYSCIC REGULARNIE:

» dostepne elementy korpusu palnika przy pomocy suchej szmatki. W
przypadku stwierdzenia wyptywu wody, przed ponownym zmontowaniem
nalezy palnik wysuszyc.

UWAGA: Zatyczka aluminiowa musi by¢ przykrecona i dokrecona
recznie.

Przed kazdym montowaniem zatyczki, wyczysci¢ ogwintowanie
korpusu palnika.

MEC 4 M—J E-21
ELECTRIC
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2 - POMOC
BLEDY ’ POMOC
- Sprawdzi¢ wyptyw gazu pierscieniowego
Wydmuchiwanie tuku w momencie rozpoczecia pracy. - Sprawdzi¢ poziom prgdu przed spawaniem i podczas
spawania

- Sprawdzi¢ podtgczenie przewodu elektrycznego
prowadzgcego do maszyny (przewdd uziemiajgcy).
- Sprawdzi¢ obieg elektrody

- Sprawdzi¢ obieg elektrody pomocniczej

Problemy z rozpoczeciem spawania

- Zwiekszy¢ przeptyw gazu pierscieniowego

- Sprawdzi¢ dtugos¢ okresu czasu po zatrzymaniu gazu
- Sprawdzi¢ obieg chtodzenia.

- Za duze natezenie w stosunku do $rednicy elektrody.

Zniszczenie lub szybkie zuzycie elektrody.

E-22 m MEC 4
ELECTRIC
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3 - CZESCI ZAMIENNE

Sposéb zamoéwienia:

Zdjecia lub szkice identyfikujg niemal kazdy element urzadzenia lub instalaciji.

Tabele opisowe zawierajg 3 rodzaje elementow :

e Dostepne: v
e dostepnos¢ ograniczona : X
e dostepne na zaméwienie : brak oznaczenia

(Dla ponizszych czesci zaleca sie przestanie kopii strony z listg potrzebnych elementdw.
Nalezy okresli¢ ilos¢ potrzebnych czesci oraz wskazac typ oraz nr seryjny wyposazenia)

Dla elementdéw zaznaczonych na zdjeciach lub rysunkach, a nie znajdujgcych sie w tabelach,
nalezy wysta¢ kopie stron, podkreslajgc symbol danego elementu.

Przyktad:

Dostepne
Dostepnos$¢ ograniczona
Dostepne na zamdwienie

R (AN

EL | WOOOXXXXXX | ¢ Ptyta interfejsu urzadzenia

G2 | WOOOXXXXXX | X Przeptywomierz

A3 P9357XXXX , | Stalowa plytka z nadrukiem z przodu
T

»  Przy zamoéwieniu czesci nalezy podac zadang ilos¢ oraz numer urzgdzenia w ponizszej tabeli.

= _,_' TYP
Ma(triceule ‘ »| Numer

MEC 4 m E-23
ELECTRIC




E - KONSERWACJA

E-24 M—I MEC 4
ELECTRIC




8695 9007 / F

E - KONSERWACJA

Dostepne

X<

Dostepnos¢ ograniczona

Dostepne na zamdwienie

Megazyn
WO000315611 v Palnik prosty MEC4 2m (szybkie ztgcza)
W000315612 v Palnik zgiety MEC4 2m (szybkie zlgcza)
W000315606 v Palnik prosty MEC4 1m (zlgcza do przykrecenia)
W000315607 v Palnik zgiety MEC4 1m (zlgcza do przykrecenia)
WO000315610 v Palnik prosty MEC4 8m
1 S92579720 v Korpus palnika MEC4 prostego (+ 2 uszczelki 4,45 x 1,78)
2 S92579721 ) 4 Korpus palnika MEC4 zgietego (+ 2 uszczelki 4,45 x 1,78)
31'3' S92579124 v Uchwyt szczypiec elektrody @1,6 do 4,8 mm
4 S91211125 v Ostona szczypiec elektrody
5 S03710651 v Elektroda @ 1,6 mm lantan 2% NERTAL
S03710653 v Elektroda @ 2,4 mm, lantan 2% NERTAL
S03710655 v Elektroda @ 3,2 mm, lantan 2% NERTAL
S03710656 v Elektroda @ 4,0 mm, lantan 2% NERTAL
W000381291 4 Elektroda @ 4,8 mm, lantan 2% NERTAL
6 S91211124 v Szczypce elektrody @ 1,6 mm
S91211115 v Szczypce elektrody @ 2,4 mm
S91211116 v Szczypce elektrody @ 3,2 mm
S91211117 v Szczypce elektrody @ 4,0 mm
S$91211118 v Szczypce elektrody @ 4,8 mm
7 S92579701 v Dysza MEC4 @ 11 mm
8 $92579698 v Dysza MEC4 @ 13 mm
9 $92579696 v Dysza MEC4 @ 18 mm
10 S03710176 v Pierscien zaciskowy dyszy MEC4
11 W000315760 v Elektroda pomocnicza do rozruchu
12 S92579146 v Uchwyt do szczypiec elektrody & 6,0 do 7,0 mm
13 W000315631 4 Szczypce do elektrody @ 6,0 mm
S92579144 v Szczypce do elektrody @ 6,4 mm
S92579145 v Szczypce do elektrody @ 7,0 mm
14 S03710256 v Elektroda @ 6,0 mm czysty wolfram
15 WO000315766 v Dysza MEC4 @ 18 mm (bieguny magnetyczne)
16 WO000315604 v Obieg magnetyczny MEC4
17 S92572688 v Szpula magnetyczna ampli liniowa (OSCILLARC)
S92572514 v Szpula magnetyczna transformator
18 W000315603 v Catos¢ naktadki palnikowej MEC4 (szybkie ztgcza)
S91211128 v Zestaw uszczelek i akcesoria MEC4:
19 5 uszczelek 15,6x1,78 do elementu 3 i 12
20 5 uszczelek 20x6 do elementu 1 2
21 S92579747 v 5 uszczelek 16x5,5 do elementu 1i 2
22 5 sprezyn do elementu 13
23 S92579711 v 1 uchwyt
24 S04081237 v 5 uszczelek korpusu palnika 4,48x1,78
25 S92579628 X Prowadnica plastikowa
26 S92579350 v Wateczek do regulacji elektrody wraz z kluczem 10.

MEC 4

ELECTRIC
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E-26

SZCZEGOLY WIAZKI DO PALNIKA
W000315606 / W000315607 / W000315610

Dostepne

X<

Dostepno$¢ ograniczona

Dostepne na zaméwienie

Zamow.

30 S92579723 v Instalacja woda/elektrycznos¢
31 Instalacja doptyw wody elektrody
32 Instalacja doptyw gazu ostonowego
33 Przewdd wysoka czestotliwos¢
34 S04080936 X Ostona ztgcza wodal/elektrycznosc
35 Ztgcze wodal/elektrycznosé
36 S07300001 (74 Koncéwka przewodu

S07301001 v Nakretka
37 W000352152 v Koncowka przewodu

$33760211 v Nakretka

W000147372 v Uszczelka

ELECTRIC

8695 9007 / F
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SZCZEGOLY WIAZKI DO PALNIKA
WO000315611 / W000315612

E - KONSERWACJA

MEC 4

Dostepne

X<

Dostepno$¢ ograniczona

Dostepne na zaméwienie

Zamow.

40 WO000236883 v Instalacja woda/elektrycznos¢

41 Instalacja doptyw gazu ostonowego
42 Instalacja doptyw wody elektrody
43 Przewdd wysoka czestotliwosc

44 Zigczka Nr serii 21 9223 2106

45 Koncowka Nr serii 23 9085 2306

ELECTRIC
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NOTATKI

8695 9007 / F

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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