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Producent dziekuje za zaufanie, ktérym Panstwo go obdarzyliScie nabywajac
niniejsze urzadzenie. Spelni 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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INFORMACJE
WSKAZNIK | CZUJNIK CISNIENIA

Narzedzia pomiarowe lub wskazniki do pomiaru napiecia, natezenia i predkosci podawania drutu, zarébwno
analogowe jaki i cyfrowe, muszg by¢ traktowane jako wskazniki.

W celu zapoznania sie z obstugg, nastawami, rozwigzywaniem problemdéw oraz czesciami eksploatacyjnymi nalezy
zapoznac sie z instrukcjami bezpieczenstwa i obstugi.
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A - INSTRUKCJE BEZPIECZENSTWA

Odnosnie ogdlnych przepiséw bezpieczenstwa, prosze zapoznac sie ze specjalnym podrecznikiem

dotgczonym do niniejszego urzadzenia.

Materiat spawalniczy do spawania tukiem elektrycznym pod
ostong gazowa

Przed wykonaniem jakiejkolwiek czynnosci na palniku, nalezy upewni¢
sie, ze generator odtgczony jest od zasilania.

WYMIANA FREEZCOOL CHLODZACEGO : (ptyn chlodzacy o
barwie rézowej 285)

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

» Ptyn freezcool nie powinien byc usuwany do
srodowiska naturalnego w duzych ilosciach. Nalezy
zwroci¢ szczeg6lng uwage na emisje COD ().

Przed usunieciem produktu, nalezy skontaktowac sie z
Urzedem Ochrony Srodowiska | Zasobéw Naturalnych
w celu zapoznania sie z przepisami obowigzujacymi w
regionie.

Nalezy poinformowac o:
+ COD freezcool (741000 mg/kg)

+ ilo$é usuwanego produktu w kg

> W/w urzad udzieli nastepujacych informacji odnosnie :

< lokalizacji
% ilosé
% czasu...

* COD (Chemical Oxygen Demand) przedstawia ilo$¢ produktu
wymagajgcego utleniania, (np. sole mineralne oraz wiekszos¢ sktadnikow
organicznych).

SP7 -
‘ ELECTRIC
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A - INSTRUKCJE BEZPIECZENSTWA
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1 - HALAS

Poziom cis$nienia
akustycznego na

Szytowa wartos¢
cisnienia
akustycznego na

Poziom mocy

_ najblizej potozonych e . akustycznej
Parametry ustawienia stanowiskach pracy najbllze_j potozonych
stanowiskach pracy
Lwa
Laeq.lmin ch
Spawanie: PLASMA/Staly 68.4 do 72.3 dB(A) 101.8 dB(C) 90 dB(A)
Spawanie: PLASMA/Zmienny 69.0 do 72.5 dB(A) 106.5 dB(C) 90 dB(A)

Podczas spawania noszenie kasku jest OBOWIAZKOWE.

A-2
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B - OPIS

1 - INFORMACJE OGOLNE

Palnik SP7 zostat zaprojektowany dla automatycznych proceséw spawania plazma
oraz TIG double-flow. Zostat zaprojektowany by spawac z najwyzsza jakoscia.

Konstrukcja przewoddéw w potgczeniu z osig palnika oraz elektrodg wolframowg
czyni prace tatwa.

2 - PROCES PLAZMOWY

Elektroda
Gaz plazmotwérczy
Dysza

Gaz pierscieniowy

Ostona

tuk plazmowy

Standardowy TIG PLAZMA

Proces spawania PLAZMA to usprawniona metoda standardowego spawania TIG
pozwalajgca na poprawe wydajnosci spawania
W fuku plazmowym zwiekszona zostata gestos¢ energii :
> Temperatura tuku plazmowego do 30,000°K

» Skupienie energii poprzez mechaniczne zawezenie tuku.

Pierwszym gazem ,plazmotwdrczym” jest zazwyczaj czysty argon jonizowany
poprzez tuk elektryczny, stanowi on plazme przechodzaca przez dysze.

Wywotuje to wysokie gestosci energii oraz wysokg temperature w centrum tuku
plazmowego.

Drugi gaz, “pierscieniowy”, znajdujgcy sie pomiedzy dysza, a ostong odpowiada
za ochrone ciektego metalu. Zaleznie od spawanego materiatu gazem tym moze byé

czysty argon, mieszanina argon wodor (max. 5%), mieszaninia argon hel, lub czysty
hel.

Elektroda chroniona przez dysze jest mocno odporna na erozje i zanieczyszczenia.

tuk pilotujgcy moze byc wytworzony pomiedzy elektrodg, a dysza poprzez
zajarzenie wysokiej czestotliwosci, co nie ma wptywu na prace w poblizu elektorniki
lub komputeréw.

B-4 Mﬁ SP7
ELECTRIC




8695 5502 /J

B - OPIS

3 - TIG DOUBLE-FLOW

Elektroda
Gaz centralny

Tuleja

Ostona

Gaz ostonowy

tuk elektryczny

SP7

Standardowy TIG TIG Double-flow

Proces TIG double-flow jest usprawniong metodg standardowego spawaniaTIG,
pozwalajacg na zwiekszenie wydajnosci spawania.

Pierwszym gazem "centralny" jest zazwyczaj czysty argon wyptywajgcy przez
szczeling pomiedzy elektrodg, a tuleja, zawezajac tuk pneumatycznie.

Drugi gaz "ostonowy" przeptywa pomiedzy tulejkg, a ostong , odpowiadajgc za
ochrone ciektego metalu. Secondly, an "annular" gas runs between the sleeve and the
tip and mainly serves to protect the melted metal. Zaleznie od spawanego materiatu
gazem tym moze by¢ czysty argon, mieszanina argon wodér (max. 5%), mieszaninia
argon hel, lub czysty hel.

Obydwa gazy przeptywajg centrycznie w stosunku do elektrody, chronigc jg przed
erozjg oraz zanieczyszczeniami w poréwnaniu do tradycyjnego TIG-u.

Luk pilotujgcy moze byc wytworzony pomiedzy elektroda, a dysza poprzez
zajarzenie wysokiej czestotliwosci, co nie ma wptywu na prace w poblizu elektorniki
lub komputeréw.

‘ ELECTRIC
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4 - OPIS PALNIKA SP7

B-6

Wersja podigczenia
przez przykrecenie

Wersja Quick
Connector (QC)

Proste W000315615 W000274322
Nr katalogowy

Zgiete W000315626

Maksymalne natezenie pradu 450A

Wspdtczynnik mocy 100 %

Ciezar samego palnl!(a gotowego do 7.5Kg

spawnia
Dtugos¢ przewodow 21m

e 1 obwdd elektrodowy (tam i z

Liczba obiegéw powrot’e m) .
e 1 obwdd dysza/nakretka (tam iz
powrotem)
Minimalny 3 min
przeptyw
Chtodzenie
'V'!r,‘"?‘a'.”e 5 bar
cisnienie
Ma_k’syme_llne 6 bar
cisnienie
Moc chtodzenia 2,6 KW
Zajarzenie Gtéwne Przez emisje o wysokiej czestotliwosci (7KV)
Gaz
plazmotwérczy lub Argon 0.4 do 10 I/min
centralny
Argon
Gaz pierscieniowy Argon /H2 10 do 25 I/min
Argon / He
Norma CEI 60974-7

‘ ELECTRIC

SP7
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5 - CHLODZENIE PALNIKA

Palnik SP7 jest chtodzony w obiegu zamknietym, dopuszcza sie uzycie
nastepujgcych ptynéw chtodzgcych:
> Plyn LINCOLN ELECTRIC
» Woda destylowana

> PLYN SPECJALNY LINCOLN ELECTRIC

W ZADNYM WYPADKU NIE DODAWAC WODY

Ten produkt jest gotowy do uzycia :
> WO000010167 kanister 9,6 L
> WO000010168 kanister 19,3 L

Jest:
» niezamarzalny
» anty-glonowy
» anty-korozyjny
» nie toksyczny
» nie palny

» WODA DESTYLOWANA

Powinna miec :
» wysoki opér wtasciwy (rezystywnos¢)
» PH okoto 7

UWAGA: ISTNIEJE MOZLIWOSC ZAMARZNIECIA WODY

Jezeli temperatura otoczenia spadnie ponizej +5°C (instalacja wytgczona), instalacja
chtodzenia palnika powinna by¢ zabezpieczona przed zamarznieciem w tym okresie.

By zapobiec zamarznieciu zaleca sie nie wytgczanie jednostki chtodzgcej (wigcznie z
nocg i weekendem) wraz z systemem podgrzewania wody (spytaj sprzedawce).

W tym celu, mozna podtgczy¢ jednostke chtodzgca i system podgrzewania wody do
sieci elektrycznej, ktéra nie bedzie wytgczana ani w nocy, ani podczas weekenddw.

UWAGA: NIE DODAWAC ODMRAZACZY

Poziom wody w zbiorniku powinien byé sprawdzany w
regularnych odstepach czasu.

SP7 m B-7
ELECTRIC
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6 - OPIS KORPUSU PALNIKA

B-8

Korpus palnika sktada sie z 3 gtéwnych elementéw:
> Korpus gorny
> Przektadki izolacyjnej
> Korpus dolny

Do korpusa dolnego przekrecona zostaje dysza lub tuleja E, element ten jest
zindeksowany.

Tuleja centrujgco izolacyjna D umieszczona w dyszy lub tuleji E zapewnia
centralne potozenie elektrody C na koricéwce palnika.

Korpus dolny wymaga chtodzenia ostony dolnej F.

Na gorze palnika znajduje sie miejsce przez ktére mozna wyjg¢ elektrode. Jest
chtodzony w dot poprzez korpus gérny. Zaciski elektrodowe zaprojektowano pod
elektrody diugosci 150 mm @ 2.4 - 3.2 - 4 lub 4.8 mm.

Ukfad zacisku elektrody

Korpus palnika
Elektroda

Tuleja centrujgco izolacyjna

Dysza lub tuleja

MM OO |W@W|>»

Chtodzona ostona dolna

W/G)

‘ ELECTRIC

SP7
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B - OPIS

7 - SPOSOB DOSTAWY

Palnik SP7 jest dostarczony w nastepujgcej konfiguracji :

= Elektroda @ 3,2 mm

=  Tuleja centrujgca

= Dysza®@2,5mm
Dodatkowe czesci:

=  Klucz do dysz

= Dysza@ 3 mm

=  Urzadzenie centrujgce.

SP7 2
‘ ELECTRIC

B-9
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8 - WYMIARY | UMOCOWANIE

WYMIARY BEZ SUPORTU PALNIKA
(WERSJA PROSTA)

123
B Lb

‘
56.5 0
r..

eI _ 73

b4
b4

0 46

203

139

0 31

WYMIARY BEZ SUPORTU PALNIKA
(WERSJA KATOWA)

0 268

(I ITh]

i :

046

72
® 46
\

\

2345

Al
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C - OBSLUGA PALNIKA SP7

8695 5502 / H

1 - OSTRZENIE ELEKTRODY

C-12

Plazma, w celu osiggniecia symetrycznego tuku, unikniecia wad spawalniczych
(podtopien na brzegach spoiny), oraz w celu prawidtowej ochrony dyszy przed
szybkim zniszczeniem, zastosowano centracje elektrody poprzez tuleje izolacyjng -
dzieki czemu elektroda wolframowa jest automatycznie wycentrowana.

Zaleca sie ostrzenie elektrody za pomoca szlifierki automatycznej, co daje
pewnos$c¢ ze elektroda jest wtasciwie wucentrowana w stosunku do dyszy.

?ELEKTRODA

- )~ TULEJA CENTRUJACA
73
L] d
7] | — Dvsza
/ Z/
CENTROWANIE
|

| =

TIG Elektroda jest centrowana za pomoca tej samej tulejki. Moze byc ostrzona za
pomoca szlifierki.
Nie zaleca sie ostrzenia recznego.

Pamietac¢ by linie ostrzenia byty réwnolegte do osi elektrody; redukuje to erozje
wolframu.

Upewnic sig, ze urzadzenie ostrzace zywane jest do ostrzenia elektrod. W
przeciwnym razie zanieczyszczenia bedg pozostawione na elektrodzie.

W celu wyciggniecia zdeformowanej elektrody lub elektrody z nadtopionym
koncem do ostrzenia, unika¢ uzywania kleszczy oraz pobijania miotkiem.

Moze to wywyta¢ mikropekniecia miedzykrystaliczne lub naruszenie struktury, wraz
z wywotaniem peknige¢ w wysokiej temperaturze przez co skrocona jest zywotnosé
elektrody. Elektroda moze by¢ skrocona poprzez szlifowanie.

‘ ELECTRIC

SP7



8695 5502 / H C - OBSLUGA PALNIKA SP7

2 - KAT OSTRZENIA

Kat nie jest okreslony; zalezy od niego charakterystyka emisji elektrnow z
kohAcowki elektrody.

W celu uzyskania satysfakcjonujgcych wynikow spawania zaleca sie utrzymywanie
statego kata ostrzenia. Wystarczajgcy jest kat 40°.

Upewnic sie, ze ostrze elektrody, podatne na uszkodzenie podczas zajarzenia, jest
odpowiednio przygotowane (uzywac $ciernic o duzej ziarnistosci).

3 - POZYCJONOWANIE ELEKTRODY W PALNIKU

TIG double-flow :

Elektroda powinna wystawac z tulejki na dtugos¢ od 1.5 do 2mm. Diugos¢ powyzej
2mm stwarza ryzyko uszkodzenia elektrody gazem ostonowym lub skrécenie jej
zywptnosci.

PLAZMA :

Narzedzie dostarczone wraz z palnikiem SP7 pozwala precyzyjnie ustawic
elektrode od 1.5mm do 3mm, zaleznie od typu dyszy.

—~ ELEKTORDA
‘ DYSZA
[Ta)
% o

7 L
[11] ‘ [ [ L SPRAWDZIAN

‘/ NASTAWCZY

SP7 = C-13
‘ ELECTRIC




C - OBSLUGA PALNIKA sP7

8695 5502 / H

4 - SPRAWDZIAN NASTAWCZY

C-14

Dla kazdego typu dyszy, przypisana jest inna odlegtos¢ ustawienia elektordy
wewnatrz dyszy.

Dla danej dyszy, nie przekracza¢ ponizej minimalnej warto$ci, co moze wywotaé
ryzyko powstania podtopien pomiedzy dyszg, a elektroda.

Odlegtosc elektroda-dysza determinuje charakterystyke tuku plazmowego: im
odlegtosc jest wigksza tym tuk bedzie bardziej zawezony.

Sworzen kalibrujgcy

«— iy
| ! k 1.5-1.8-
e 55 (3 mm.

Sworznie dla dyszy > 1.5 uzywane z dyszami
cylindrycznami lub cylindrycznymi/rozbieznymi.

Sworzen o
wysokosci 2.5 mm
dla dyszy
cylindrycznej 1.5.

Sworzen dla dyszy cylindrycznej/ rozbiezne;j.

‘ ELECTRIC
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8695 5502 / H C - OBSLUGA PALNIKA SP7

5-DYSZA

W dyszy znajdujg sie dwa otwory. Przez te otwory dostaje sie zimny gaz, formujac
tuk plazmowy w ksztalt owalu o osi gléwnej pokrywajgcej sie z osig spoiny, przez co
spawanie jest bardziej wydajne.

Gaz Plazmotworczy

Gaz Pierscieniowy ‘ !—l—\
v A4

v

Ksztatt owalny — Linia spawania

strumienia plazmy @

Os otworéw w dyszy musi byc prostopadta do osi spawanego ztgcza.

Os$ ztgcza do spawania

|

‘ b

® ©

Kanat

—
@

Wiasciwe ustawienie dyszy

® O

Przesuniecie dyszy

SP7 2 C-15
‘ ELECTRIC




C - OBSLUGA PALNIKA SP7 8695 5502 / H

C-16

Automatyczne ustawienie dyszy zapewnia wtasciwy kat otworéw w dyszy w
stosunku do osi spawanego ztgcza, co zapobiega @ wadom.

Dysza musi by¢ dokrecona do kohca za pomocg specjalnego klucza z rgczka
tworzac kat 90° pomiedzy osig @ palnika. W razie nie uzyskania zgdanego kata

nalezy poluzowac dysze aby uzyskac¢ zadany kat.

Klucz

Ue

Klucz zapewniajgcy wiasciwe
ustawienie dyszy pod katem 90°

SP7
ELECTRIC




8695 5502 / H C - OBSLUGA PALNIKA SP7

6 - OPCJA Z NAKLADKA PALNIKOWA SP7 « W000315616 »

Nakfadka palnikowa SP7 pozwala rozszerzy¢ ostone gazowg, w przypadku
korzystania z materiatéw wrazliwych na utlenianie sie oraz pozwala na otrzymanie
lepszej jakosci w przypadku stali inox.

Jest ona chtodzona przez dodatkowy obieg wodny, ktéry potaczony jest
bezposrednio z powierzchnig palnika.

48 System chfodzenia
49 Gaz

SP7 = C-17
‘ ELECTRIC




8695 5502 / K

D - PODLACZENIE SP7
1 - PODLACZENIE SP7 NR. W000315615

Podtgczenie to wykonuje sie za posrednictwem zestawu o numerze S92576544
(dla palnika o podtgczeniach na dokrecanie), ktory stanowi powierzchnie graniczng
miedzy wigzkg palnika a wigzka instalacji.

Elektroda wys czest (m23)

Przewdd wys czestot
952 (minus)

- Powrdét wody
s+ === Doptyw wody

2L
/
e

(Or==44-4--1-------- Gaz centralny plazma

@

‘0_.._..-.@_

N\

@
@+

PPN v &

N\,
\..

..\

Od strony palnika

Gaz opbzniajgcy 12x100

Gaz pierscieniowy 12x100
Odptyw wody 14x100 Doptyw wody 14x100

Gaz centralny plazma 12x100

Od strony wigzki

D-18 = SP7
‘ ELECTRIC
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D - PODLACZENIE SP7

2 - PODLACZENIE SP7 NR. W000274322 / W000315626

Podtgczenie bezposrednie do BRT 450 lub na powierzchni granicznej Quick

Connector zgodnie z ponizszym schematem:

| j—/‘j CENTRAL GAS / GAZ CENTRAL (tuyou PVC 6x12) :—:u:@@ @
SERIE 21 -
| / / ANNULAR GAS / GAZ ANNULARE (tuyou PVC 6x12) :jﬂ:@:lﬂ @
// SERIE 21
| ;/ ,I BECKING GAS / GAZ TRAINARD (tuyou PVC 6x12) :—::]:ED @
;/.. (12x100)
| j/ WATER RETURN + NOZZLE / RETOUR EAU TUYERE + BUSE (tuyau PVC 10x16) q@:ﬂ %
j’/’ SERIE 265
| jf WATER INLET +NOZZLE / ENTREE EAU TUYERE + BUSE [tuyou PVC 10x16) :[U@H @ %
it Y
| j] f ELECTRODE WATER RETURN / RETOUR EAU ELECTRODE (tuyou PVC 10x16) C:[HI]:[:I] ﬁ
/ f RACCORD EAU :
+ ELECTRICITE
| j f ELECTRODE WATER INLET / ENTREE EAU ELECTRODE (tuyau PVC 10x16) :ﬂ:m @
SERIE 23

T

_#

]

1

B ea

A

U

Przypadek interfejsu Quick Connector (QC)

to TORCH / vers TORCHE

Podtgczenie to wykonuje sie za posrednictwem zestawu o numerze W000315574
dla palnikow Quick Connector, ktory stanowi powierzchnie graniczng miedzy wigzkg

palnika a wigzka instalacji.

SP7

‘ ELECTRIC
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D - PODLACZENIE SP7 8695 5502 / K
Przypadek BRT 450

Uzywanie BRT 450 odbywa sie w przypadku instalacji NERTAMATIC 450 lub
LINC-MASTER.

NERTAMATIC BRT 450

Podlazcenie od strony palnika

11 Gaz plazma

12 Gaz ostonowy

13 Gaz podktadkowy

14 Dysza + powrdét chtodzenia

15 Dysza + zasilanie chtodzenia

16 Odptyw wody elektrody

17 Zasilanie chtodzenia elektrody

@ Zitgcze tuku pilotujgcego

D-20 m® SP7
ELECTRIC
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Przed kazdg konserwacja, wytaczy¢ instalacje

8695 5502 / K

1 - KONSERWACJA

Palnik spawalniczy SP7 plazmowy lub TIG double-flow tgczy w sobie kilka zjawisk
tworzacych tuk elektryczny. W tym celu, wykorzystano:
> energie elektryczng
> gaz centralny lub plazmotworczy
» gaz pierscieniowy
» chtodzenie poprzez wigzke przewoddw.
UWAGI:

>

Zuzycie dysz (plazma) lub tuleji (TIG) oraz elektrody determinuje konicznos¢
ich wymiany.

» Bfad w ztozeniu lub zuzycie czesci pocigga za sobg skrécenie zywotnosci
palnika.

» Podczas demontazu lub wymiany elementéw palnika obchodzic sig z nimi
ostroznie w celu uniknigcia ztamania lub zarysowania.

» Zawsze uzywac oryginalnych czesci LINCOLN ELECTRIC.

PRZEWODY:

» Przewody nalezy mocowaé w sposob uniemozliwiajgcy ich uszkodzenie
mechaniczne, chemiczne oraz termiczne.

» Dbac o stan ostony przewodow.

» W wypadku uszkodzenia ostony sprawdzi¢ stan kazdego z przewoddw.

» Sprawdzic takze przewody doprowadzone do spawanego elementu (przewdd
uziemienia)

» Prace konserwacyjne i naprawcze oston, przewodow oraz czesci izolacyjnych
nie moga by¢ wykonane niesystematycznie.

» Regularnie sprawdza¢ mocowanie wszystkich potgczen i upewniac sie, ze

przewody elektryczne sie nie nagrzewaja.

OKRESOWO SPRAWDZAC:

>

O-ringi, jezeli sg zniszczone wymienic je uwazajgc by nie uszkodzic ich
gniazd.

OKRESOWO CzZYSCIC:

>

E-22

Dostepne elementy korpusu palnika suchg szmatkg. Wszystkie wycieki
usunaé przez ponownym zamontowaniem.

UWAGA : Dysza (lub tulejka) musi by¢é dokrecona recznie.

Przed kazdym zamontowaniem tego zamknigcia, wyczysci¢
gwintowanie korpusu palnika.

‘ ELECTRIC

SP7
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E - KONSERWACJA

2 - WYKRYWANIE | USUWANIE USTEREK

USTERKI

Problem z zajarzeniem tuku pilotujgcego

‘ SPOSOB NAPRAWY

- Sprawdzic¢:
=» Rodzaj gazu: argon
=» Cisnienie: 3 bar
=» Przeptyw: 3 do 6 I/min

- Sprawdzic przewody gazowe w obwodzie uzywajgc
przeptywomierza.

Wygaséniecie tuku w momencie rozpoczecia procesu.

- Sprawdzic przeptyw gazu

Utrudniony przeptyw

- Sprawdzi¢ potgczenia elektryczne (przewdd
uziemienia).

- Sprawdzi¢ obwdd, w szczegdlnosci podigczenia
przewodow.

- Zwiekszyc tuk pilotujgcy upewniajgc sie, ze wychodzi
on poza palnik.

Uszkodzenie dyszy

Uszkodzenie dyszy moze by¢ spowodowane:
=» zetknieciem ze spawanym elementem

=» brakiem gazu: sprawdzi¢ przeptywy lub obwéd
gazu

=» zbyt duze natezenie pradu w stosunku do uzytej
dyszy

=» niewystarczajgce chtodzenie, sprawdzi¢
przeptyw na obwodzie powrotnym

Uszkodzenie lub szybkie zuzywanie sie elektrody

- ZwiekszyC przeptyw gazu spawalniczego

- Sprawdzic obwdd chiodzenia.

- Natezenie pradu jest zbyt duze do uzytej elektrody.

SP7 = E-23
‘ ELECTRIC
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3 - CZESCI ZAMIENNE

Sposéb zamdéwienia

Zdjecia i szkice identyfikujg kazdy element urzadzenia i instalaciji.

Tabele opisowe zawieraja 3 rodzaje elementow:

> dostepne 4
» ograniczony zapas i 4
> dostepne na zaméwienie : brak oznaczenia

(Dla powyzszych elementéw zaleca sie przestanie kopii strony z listg potrzebnych
elementoéw. Nalezy okreslic¢ ilo$¢ potrzebnych elementéw i wskazaé typ oraz nr seryjny
wyposazenia)

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

Na przyktad:

Dostepne
Dostepno$¢ ograniczona
Dostepne na zaméwienie

XN\

Magazyn | Zaméw.

WOOOXXXXXX v Ptyta interfejsu urzgdzenia
WOOOXXXXXX X Przeptywomierz
P9357XXXX .| Stalowa ptytka z nadrukiem z przodu
T

» Przy zamowieniu czesci nalezy podac zgdang ilo$¢ oraz numer urzadzenia w ponizszej tabeli.

e I g A0 G

Matricule N umer:

Y

SP7 = E-25
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SP7

v

Dostepne

E - KONSERWACJA

X Dostepnos$¢ ograniczona
Dostepne na zamdéwienie
Elem. Ref. Magazyn | Zaméw. Opis

W000274322 v Palnik _prosty SP7 (z taczeniami szybkiego
montazu)
W000315626 v Palnik _zgiety SP7 (z tgczeniami szybkiego
montazu)
W000315615 v Palnik prosty SP7 (z tgczeniami do przykrecenia)
1 S93570070 v Korek zaciskania elektrody
2 S$93570026 v Zacisk @ 3,2 mm
593570032 v Zacisk @ 4,0 mm
S$93570027 v Zacisk @ 4,8 mm
3 W000268287 v Korpus palnika prostego SP7
4 W000315787 v Tuleja izolacyjna elektrody
5 S03710655 v Elektroda @ 3,2 mm Lantan 2%
S03710656 v Elektroda @ 4,0 mm Lantan 2%
W000381291 v Elektroda @ 4,8 mm Lantan 2%
6 W000315789 v Tuleja centrujgca @ 3,2 mm
WO000315797 v Tuleja centrujgca @ 4,0 mm
W000315798 v Tuleja centrujgca @ 4,8 mm
7 S93570074 v Nosnik dyszy/ tuleji SP7
8 WO000315791 v Dysza @ 1,5 mm cylindryczna
WO000373363 v Dysza @ 2,0 mm cylindryczna
WO000315792 v Dysza @ 2,5 mm cylindryczna
W000273864 v Dysza @ 2,5 mm cylindryczna (3 dyfuzory)
WO000315793 v Dysza @ 3,0 mm cylindryczna
W000315799 v Dysza @ 3,0 mm cylindryczna (3 dyfuzory)
WO000315794 v Dysza @ 3,0 mm cylindryczna /rozbiezna
WO000384165 v Dysza @ 3,4 mm cylindryczna /rozbiezna
WO000315795 v Dysza @ 4,0 mm cylindryczna
W000265892 v Dysza @ 5,0 mm tuleja z brzegiem 2mm
W000315796 v Tuleja TIG double flow @ 6,0 mm
9 W000242140 v Zatyczka TIG SP7
10 W000376074 v Dysza chtodzona
11 $93570028 v Dziéb/klucz spanner.
12 W000241568 W, \é\)/;ize; pomiarowy do ustawienia SP7 elektroda /
13 WO000315616 v Zestaw nakfadki palnikowej SP7 QC
14 WO000315539 v Kotnierz nosnika palnika SP7 (dawny)
15 WO000375807 v Kotnierz nosnika palnika SP7 (nowy)
$91211143 v Zestaw uszczelek SP7
2x@11,1x1,78 dla elementu nr 1
10 x @6 x 2,2 dla koricowki tgcza gazowego
4 x 24,48 x 1,78 dla kohcdwki elementu nr 3
2 X 31,47 x 1,78 do wnetrza elementu nr 10
2 X 36,27 x 1,78 do wnetrza elementu nr 10
2 X @37,4 x 1,78 do wnetrza elementu nr 10
4 x 220,35 x 1,78 dla elementu nr 8
12 x 5,5 x 1,3 do wnetrza elementu nr 3
12 x @4,57 x 1 do wnetrza elementu nr 3
1 x @21 x 1 do wnetrza elementu nr 3
$91211144 v Zestaw uszczelek SP7 dla elementu nr 7
10 x 11,5 x 1,3 do wnetrza elementu nr 7
2 X @14 x 1,78 do zewnetrza elementu nr 7
16 W000384864 4 | Czes¢ izolacyjna SP7

» Przy zamowieniu czesci nalezy podac zgdang ilo$¢ oraz numer urzadzenia w ponizszej tabeli.

( € Type
Matricule

N

TYP:

Y

Numer:

‘ ELECTRIC
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SZCZEGOLY PRZEWODOW PALNIKA SP7
W000315615

v Dostepne
X Dostepno$¢ ograniczona
Dostepne na zaméwienie

30 S92579723 v Kanalizacja powrotu wody/elektrycznosci
31 Kanalizacja wejscia wody elektrody
32 Kanz_:xlizacja wyjscia wody dysza + koncéwka
palnika
33 Kan_alizacja wejscia wody dysza + koncowka
palnika
34 Kanalizacja wejscia gazu pierscieniowego
35 Kanalizacja wejscia gazu plazma
36 Przewdd wysokiej czestotliwosci
37 S04080936 X Ostona podtaczenia woda/elektrycznos¢
38 Podtaczenie woda/elektrycznosé
39 S07300001 v Koncéwka
S07301001 v Nakretka
40 W000352152 v Koncowka
S$33760211 v Nakretka
W000147372 v Uszczelka
45 Zestaw wigzki SP7

A

T

» Przy zamdwieniu czesci nalezy poda¢ zgdang ilo$¢ oraz numer urzadzenia w ponizszej tabeli.

cem [TLIYP:

Matricule » Numer:

E-28 = SP7
‘ ELECTRIC




8695 5502 / K E - KONSERWACJA

SZCZEGOLY PRZEWODOW PALNIKA SP7 QC
W000274322 | W000315626

v Dostepne
X Dostepno$¢ ograniczona
Dostepne na zaméwienie

50 W000235282 v Kanalizacja powrotu wody/elektrycznosci

51 Kanalizacja wejscia wody elektrody

52 Kanglizacja wyjscia wody dysza + kohcowka
palnika

53 Kanglizacja wejscia wody dysza + koncéwka
palnika

54 Kanalizacja wejscia gazu pierscieniowego

55 Kanalizacja wejscia gazu plazma

56 Przewdd wysokiej czestotliwosci do dyszy

57 Podtaczenie powrotu woda/elektrycznosc

Podtaczenie wejscia woda/elektroda
(referencja SEFI : 90852306)

Podtaczenie wyjscia woda dysza + koncéwka
59 palnika

(referencja SEFI : 92232506)

Podtaczenie wejscia woda dysza + koncéwka
60 palnika

(referencja SEFI : 90852506)

Podtaczenie wejscia gaz pierscieniowy

58

61 (referencja SEFI : 92232106)

62 Podtaczenie wejscia gaz plazma
(referencja SEFI : 90852106)

63 W000384409 v Podtgczenie przewodu dyszy

65 4 | Zestaw wigzki palnika SP7 QC

4
» Przy zaméwieniu czesci nalezy poda¢ zgdang ilos¢ oraz numer urzadzenia w ponizszej tabeli.

. —|—> TYP:
L& | o Numer.
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NOTATKI

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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