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Producatorul va multumeste pentru increderea acordata prin achizitionarea
acestui echipament, de care veti fi pe deplin satisfacuti daca respectati
instructiunile de utilizare si intretinere.

Proiectarea sa, specificatile componentelor si fabricarea sa sunt in
conformitate cu directivele europene aplicabile.

Va invitam sa consultati declaratia CE anexata pentru a cunoaste directivele
carora este supus echipamentul.

Producatorul nu isi va asuma responsabilitatea in cazul in care componente
nerecomandate sunt asociate cu acest produs.

Pentru siguranta dvs., in continuare va prezentam o lista nerestrictiva de
recomandari sau cerinfe; multe dintre acestea sunt specificate in Codul Muncii.

inincheiere avem rugamintea sa va informati furnizorul cu privire la orice erori
pe care le veti regasi in acest manual de instructiuni.
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INFORMATII

INDICATOARE $SI MANOMETRE

Dispozitivele de masurat sau indicatoarele pentru tensiune, curent, viteza, presiune, etc., analogice sau digitale,
trebuie considerate indicatori.

Pentru instructiuni de utilizare, reglare, depanare si piese de schimb consultati instructiunile de siguranta, utilizare
si intretinere corespunzatoare

REVIZII
REVIZIA H 04/19
DENUMIRE PAGINA
Creare versiune limba romana -
REVIZIA | 10/19
DENUMIRE PAGINA
Actualizare E-27
REVIZIA ] 11/19
DENUMIRE PAGINA
Actualizare B-6
REVIZIA K 01/23

DENUMIRE PAGINA

Actualizare
S-a adaugat ,Instalarea LINC-MASTER”
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A - INSTRUCTIUNI DE SIGURANTA

Pentru instructiunile generale de siguranta, consultati manualul specific, furnizat impreuna cu

acest echipament.

Echipament de sudare cu arc electric Tn mediu protector de gaz

Inainte de orice interventie asupra tortei, asigurati-va c& generatorul
este scos de sub tensiune.

ELIMINAREA FREEZCOOL-ULUI: (lichid de racire 285 de culoare
roza)

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

» Freezcool-ul nu trebuie deversat in cantitate mare in
mediul natural. Trebuie sa respectati normele de
eliminare locale in materie de CCO(%).

> Inainte de orice eliminare, informati-va la serviciul
public de administrare a apelor pentru a afla
modalitatile din regiunea dumneavoastra.

Indicati-le:
% CCO-ul freezcool-ului (741000 mg/kg)
« cantitatea de eliminat in kg

Serviciul public de administrare a apelor va va indica
demersul de urmat si, in special, :

< locul

< cantitatea

* CCO (Consumul Chimic de Oxigen) reprezinta partea din produs care
necesita oxigen,
de ex.: sarurile minerale oxidabile si majoritatea compusilor organici.

SP7 l!'rIIEi]!IH
ELECTRIC
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A - INSTRUCTIUNI DE SIGURANTA

8695 5502 / H

1 - NIVELUL DE ZGOMOT

Nivelul de presiune
sonora la posturile

Nivelul de presiune
sonora de varf la

Nivelul de putere

Parametru de realare de lucru cele mai posturile de lucru sonora
9 apropiate cele mai apropiate
Lwa
Laeq.lmin LPC
Sudare: PLASMA/Curent normal 68.4 p;g&l)a 2.3 101.8 dB(C) 90 dB(A)
Sudare: PLASMA/Curent pulsat 69.0 pdagal)a 2.5 106.5 dB(C) 90 dB(A)

Purtarea castii este OBLIGATORIE in timpul sudarii.

A-2
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B - DESCRIERE

1 - GENERALITATI

Torta SP7 este destinata procedeelor de sudare automata cu plasma si TIG cu flux
dublu. Ea este rezultatul unor studii specifice, Tn scopul de a asigura utilizatorului o
munca de o calitate excelenta.

Structura sa cu fascicul decalat Tn raport cu axul corpului tortei ofera o mare
usurinta de interventie asupra electrodului de tungsten.

2 - PROCEDEUL CU PLASMA

Electrod
Gaz plasmagen
Ajutaj

Gaz circular

Duza

Jet de plasma

TIG clasic PLASMA

Procedeul cu PLASMA este o evolutie a procedeului TIG clasic, care permite
fmbunatatirea performantelor acestuia.
Energia este puternic modificata in arcul de Plasma:

> Temperatura ridicata, gaz plasmagen 30000 °K

> Energie concentrata pe o suprafata redusa prin strangularea mecanica a
arcului.

Un prim gaz denumit ,plasmagen”, in general argon pur, combinat cu arcul electric
formeaza plasma care traverseaza ajutajul.

Rezulta o densitate de curent mare si o temperatura foarte ridicata in centrul jetului
de Plasma.

Al doilea gaz denumit ,gaz circular” se scurge printre ajutaj si duza si asigura
indeosebi protectia metalului topit. In functie de materialele de sudat, acest gaz va
putea fi argon pur, un amestec de argon si hidrogen (max. 5%), de argon si heliu sau
heliu pur.

Protectia electrodului de catre ajutaj ii asigura o foarte buna rezistenta la erodare si
la poluare.

Posibilitatea de a stabili un arc pilot permanent intre electrod si ajutaj permite
evitarea unei amorsari de Tnalta frecventa la fiecare sudare si, astfel, apropierea, fara
a deranja, de mediile cu echipament electronic si informatic.

B-4 m® SP7
ELECTRIC
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B - DESCRIERE

3 - PROCEDEUL TIG CU FLUX DUBLU

Electrod
Gaz central

Manson

Duza

Gaz circular

™~ Arc electric

SP7

TIG clasic TIG cu flux dublu

Procedeul cu TIG cu flux dublu este o imbunatatire a procedeului TIG clasic, care
permite cresterea performantelor acestuia.

Un prim gaz denumit ,central”’, in general argon pur, se scurge prin spatiul ingust,
cuprins intre electrod si manson, exercitand un efect de ingradire pneumatica a
arcului electric.

Al doilea gaz denumit ,circular” se scurge printre manson si duza si asigura
indeosebi protectia metalului topit. In functie de materialele de sudat, acest gaz va
putea fi argon pur, un amestec de argon si hidrogen (max. 5%), de argon si heliu sau
heliu pur.

Cele doua fluxuri de gaz concentrice cu electrodul, Ti asigura o foarte buna
protectie, reducand erodarea acestuia in raport cu solutia clasica cu flux simplu.

Posibilitatea de a stabili un arc pilot permanent intre electrod si manson permite
evitarea unei amorsari de Tnalta frecventa la fiecare sudare si, astfel, apropierea, fara
a deranja, de mediile cu echipament electronic si informatic.

‘ ELECTRIC

B-5



B - DESCRIERE

8695 5502 /J

4 - CARACTERISTICA TORTEI SP7

B-6

Versiunea cu
racorduri cu filet

Versiunea cu Quick
Connector (QC)

Dreapta W000315615 W000274322
Referinta
Cotita W000315626
Intensitate maxima 450A
Factor de putere 100 %
Greutate torta singura, gata de sudat 7.5 Kg
Lungime fascicul 21m

Numar de circuite

e 1 circuit electrod (tur-retur)
e 1 circuit ajutaj/duza (tur-retur)

Debit min. 3 1/min
Récire Presiune min. 5 bari
Presiune max. 6 bari
Putere de racire 2,6 KW
Amorsare Principiu Prin emisie 1.F. (7 KV)

Gaz plasmagen

sau central Argon 0.4 pana la 10 I/min
Argon
Gaz circular Argon/Hz 10 pana la 25 I/min
Argon/He

Norm

CEI 60974-7

‘ ELECTRIC
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8695 5502 / J B - DESCRIERE

5 - RACIREA TORTEI

Pentru racirea in circuit inchis a tortei SP7, se poate utiliza ca lichid de racire:

> Fie lichid LINCOLN ELECTRIC
> Fie apa demineralizata

» LICHID SPECIAL LINCOLN ELECTRIC

NU ADAUGATI NICIODATA APA

Acesta este gata de utilizare
» W000010167 bidon de 9,6 |
» W000010168 bidon de 19,3 |

Acest produs este :

Antigel
Anti-alge
Anti-corodare
Netoxic
Neinflamabil

YVVVYVYVY

> APA DEMINERALIZATA

Aceasta trebuie sa aiba:
» o rezistivitate electrica ridicata
» un pH apropiat de 7

ATENTIE in cazul apei: RISC DE INGHET

Daca temperatura ambianta este mai mica de +5 °C (instalatie oprita), este necesar,
pe aceasta perioada, sa protejati Impotriva inghetului instalatia de racire a tortei.

Pentru a evita inghetul, se recomanda sa faceti sa functioneze grupul de racire
(inclusiv pe timpul noptii si in weekend), adaugand pe circuitul de apa un sistem
electric de incalzire a apei.

Pentru aceasta, se poate conecta grupul de racire si sistemul de incalzire a apei pe o
alimentare electrica de la retea, care nu va fi intrerupta noaptea si in weekend.

NU ADAUGATI NICIODATA ANTIGEL

Nivelul de lichid de racire din rezervor trebuie sa fie verificat la
intervale regulate.

SP7 m© B-7
ELECTRIC




B - DESCRIERE

8695 5502 /J

6 - DESCRIEREA CORPULUI TORTEI

B-8

Corpul tortei este constituit din 3 parti asamblate mecanic:
» Corp superior
> Distantier izolant
» Corp inferior

Corpul inferior inglobeaza ajutajul sau mansonul « E », piesa insurubata si
indexata.

Un tub izolator « D » amplasat in ajutajul sau mangonul « E » asigura centrarea
electrodului « C » la capatul tortei.

Corpul inferior inglobeaza si duza de protectie racita « F ».

lesirea electrodului se face prin partea de sus a toriei. Racirea acestuia este
asigurata de corpul superior. Acesta inglobeaza dispozitivul de fixare a electrodului de
lungime 150 mm @ 2.4 - 3.2 - 4.0 sau 4.8 mm.

Ansamblu dispozitiv fixare electrod

Corpul tortei

Electrod

Tub izolator de centrare

Ajutaj sau manson

MM OO |W@W|>»

Duza racita

W/G)

‘ ELECTRIC
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8695 5502 / J B - DESCRIERE

7 - STARE LA LIVRARE

Torta SP7 se livreaza in stare de functionare pentru procedeul cu plasma :
= 1electrod @ 3,2 mm
=  1tubde centrare
= 1lajutaj @2,5mm
Piese anexate:
= 1 cheie pentru ajutaj
= 1 ajutaj @3 mm

= 1 calibru de reglare ajutaj.

SP7 2 B-9
‘ ELECTRIC




B - DESCRIERE
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8 - DIMENSIUNI Sl FIXARE

B-10

DIMENSIUNI FARA SUPORT TORTA
PENTRU VERSIUNEA DREAPTA

25

b4

139

60

64

123

0 Lb

— 1 |~

73

1=
1=

@ 46

268

2 31

DIMENSIUNI FARA SUPORT TOB]’A
PENTRU VERSIUNEA COTITA

o
(=]
™~

139

30

‘ ELECTRIC

046

2
2349

SP7



8695 5502 / J B - DESCRIERE

SP7 = B-11
‘ ELECTRIC
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C - UTILIZAREA SP7

1 - ASCUTIREA ELECTRODULUI

La plasma, pentru a obtine un arc simetric si a evita orice defect de sudare
(crestatura la marginea zonei topite) sau deteriorarea rapida a ajutajului, electrodul de
tungsten trece printr-un tub izolator, care permite centrarea automata a electrodului.

Ascutirea acestui electrod trebuie sa fie efectuata de preferin{a pe o masina
automata, in scopul de a asigura o buna centrare a varfului electrodului in ajutaj.

gELECTROD

- /7 TUB DE
1 CENTRARE
/] d
] | — AJUTAJ
/ ;/
CENTRARE
|

La tig, electrodul este centrat de acelasi tub. Ascutirea se poate face cu o masina
de polizat.
Este de dorit ca operatiunea sa nu fie facuta cu electrodul tinut manual.

De asemenea, aveti grija ca indepartarea particulelor sa se facd urmand
generatoarele conului de ascutire; acest factor reduce erodarea tungstenului la
utilizare.

Aveti grija ca masina de polizat sa nu fie cu utilizari multiple, ceea ce ar putea
depune pe electrod particule poluante.

Pentru a elimina, inainte de reascutire, un varf deformat sau poluat, evitati sa
strangeti electrodul intr-o mandrina sau 0 menghina si evitati sa loviti cu ceva greu
sau cu un ciocan.

Aceasta practica risca sa creeze microfisuri la imbinarile granulelor sau mai simplu
o deformare a structurii care poate cauza fisuri la temperaturi inalte; fisuri care vor
reduce durata de viata a electrodului. Pentru a reduce lungimea unui electrod, se
recomanda sa efectuati o taietura cu masina de polizat.

> SP7
‘ ELECTRIC




8695 5502 / H C - UTILIZAREA SP7

2 - UNGHIUL DE ASCUTIRE

Acest unghi nu este un parametru absolut; dar el caracterizeaza suprafata de
emisie electronica a varfului.

Prin urmare, se recomanda, pentru obtinerea unor rezultate de sudare constante,
sa avefi grija ca acest unghi sa fie reprodus in mod constant. Un unghi la varf de 40°
trebuie sa fie satisfacator.

Aveti grija ca varful extrem, vulnerabil imediat dupa amorsare, sa fie eliminat
fnainte de utilizare (cu abraziv cu granulatie fina).

3 - REGLAREA ELECTRODULUI iN TORTA

in functionarea TIG cu flux dublu:

Electrodul depaseste fata inferioara a mansonului cu 1,5 pana la 2 mm. O cota mai
mare de 2 mm risca sa degradeze mediul protector de gaz al electrodului si, prin
urmare, sa reduca durata sa de viata.

in functionarea cu PLASMA:

Instrumentul livrat impreuna cu torta SP7 permite reglarea adancimii electrodului in
ajutaj cu o cota care variaza intre 1,5 mm si 3 mm, in functie de tipul de ajutaj.

— ELECTROD
| AJUTAJ
&
- ;
L[] .- CALIBRU DE

| ‘/ REGLARE

SP7 = C-13
‘ ELECTRIC




C - UTILIZAREA SP7

8695 5502 / H

4 - CALIBRUL DE REGLARE

C-14

Pentru fiecare tip de ajutaj exista o plaja diferita de reglare a adancimii electrodului

n ajutaj.

Pentru un ajutaj dat, nu coboréati niciodata sub cota minima, in caz contrar riscati

un scurtcircuit intre electrod si ajutaj.

Adancimea electrod-ajutaj caracterizeaza arcul de plasma, cresterea acestei cote

va creste ingradirea arcului.

un

i

|
|
|
1

Stift calibrat pentru
inaltime

1,5-1,8-2,5si 3 mm.

Stifturi pentru ajutaj > 1,5 pentru functionarea cu ajutaj

cilindric sau cilindric/divergent

%

N

Stifturi pentru functionarea cu ajutaj cilindric/divergent

‘ ELECTRIC

Stift de Tnaltime 2,5
mm pentru ajutaj
cilindric de 1,5.

SP7



8695 5502 / H C - UTILIZAREA SP7

5-AJUTAJUL

Ajutajul are doua orificii laterale. Aceste orificii injecteaza gaz rece, obligand astfel
jetul de plasma sa se ovalizeze in axul cordonului si sa se obtina astfel o mai buna
eficacitate a arcului Tn planul imbinarilor de sudat.

Gaz Plasmagen

Gaz Circular ﬁIﬁ
\'2 Y \'2

—— Linia de sudura
Forma ovalizata a
jetului de plasma

Axul orificiilor din ajutaj trebuie sa fie perpendicular pe axul imbinarii de sudat.

Axul imbinarii de sudat

r Crestatura

Pozitionare corecta a ajutajului

® O

Dezaxare a ajutajului

SP7 qmmj‘” C-15
ELECTRIC




C - UTILIZAREA SP7

C-16

Indexarea automata a ajutajului permite realizarea perpendicularitatii orificiilor
ajutajului Tn raport cu axul Tmbinarii de sudat si, astfel, evitarea defectelor de tip @
Strangerea ajutajului se efectueaza cu ajutorul cheii speciale, pana la capat,

manerele acestei chei trebuie sa fie la 90° Tn raport cu axul @ al tortei. Daca nu este
asa, desurubati ajutajul cateva grade, pentru a obtine unghiul corect.

Cheie de strangere

Ce

Méaner cheie la 90° indicand
pozitia corecta a ajutajului

‘ ELECTRIC
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6 - OPTIUNEA SCUT POSTERIOR SP7 « W000315616 »

Scutul posterior SP7 permite extinderea mediului protector de gaz, pentru
materialele sensibile la oxidare sau obtinerea unei calitati mai bune pe inox.

Acesta este racit printr-un circuit de apa suplimentar, care se conecteaza direct la

interfata tortei.

48

Racire

49

Gaz

SP7

C - UTILIZAREA SP7

‘ ELECTRIC
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D - RACORDAREA TORTEI SP7

1 - RACORDAREA LA SP7 W000315615

Aceasta racordare se efectueaza prin intermediul blocului cu referinta S92576544
(pentru torta cu racorduri cu filet), care constituie interfata dintre fasciculul de cabluri al
tortei si cel al instalatiei.
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Partea spre
torta

Gaz scut posterior

Gaz circular 12x100
lesire apa 14x100 Intrare apa 14x100

Gaz central plasma 12x100

Partea spre
fascicul

D-18 = SP7
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8695 5502 / K D - RACORDAREA TORTEI

2 - RACORDAREA SP7 W000274322 / W000315626

Aceasta racordare se efectueaza direct pe BRT 450 sau pe interfata Quick
Connector conform schemei urmatoare:

/ ‘ + ELECTRICITE
| j f ELECTRODE WATER INLET / ENTREE EAU ELECTRODE (tuyou PVC 10x16) :ﬂ:m @
1r T SERIE 23

I i
[ J [ CENTRAL GAS / GAZ CENTRAL (tuyou PVC 6x12) :‘_’:ﬂ:@@ @
3 SERIE 21
| ;‘ / ANNULAR GAS / GAZ ANNULARE (tuyou PVC 6x12) :jﬂ:@:ﬂ] @
// SERIE 21
| 7 [ BECKING GAS / GAZ TRAINARD (tuyou PVC 6x12) :—:ﬁ]j @ L&""
;/ % (12x100)
| j’/ WATER RETURN + NOZZLE / RETOUR EAU TUYERE + BUSE (tuyou PVC 10x16) Cﬂ:@:ﬂ] %
/ SERIE 25
w
3 I
| i/ WATER INLET + NOZZLE / ENTREE EAU TUYERE + BUSE (tuyou PVC 10xi6) Cﬂ:@@ @ &
o
! L
=1 @
~— ]
| j f ELECTRODE WATER RETURN / RETOUR EAU ELECTRODE (tuyou PVC 10x16) C:m u >
s ~
RACCORD EAU -
(&}
@
o
-
o

—
[ U

%]] EA ]

Cazul unei interfete Quick Connector (QC)

Aceasta racordare se face prin intermediul blocului cu referinfa W000315574
pentru tortele Quick Connector care constituie interfata dintre fasciculul de cabluri al
tortei si cel al instalatiei.

SP7




D - RACORDAREA TORTEI

D-20

Utilizarea BRT 450 se face in cadrul unei instalati NERTAMATIC 450 sau LINC-

MASTER.

Cazul BRT 450

NERTAMATIC BRT 450

Racordarea pe partea dinspre torta

11 Gaz plasma

12 Gaz circular

13 Gaz scut posterior

14 Retur apa ajutaj + duza
15 Intrare apa ajutaj + duza
16 lesire apa electrod

17 Intrare apa electrod

Conexiune arc pilot

‘ ELECTRIC

8695 5502 / K
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E - INTRETINERE

inainte de orice interventie, opriti instalatia de sudare

1 - INTERVENTII

in torta de sudare SP7 cu plasma sau TIG cu flux dublu au loc diferite fenomene
care creeaza arcul electric. Pentru aceasta, torta este alimentata cu:

» energie electrica

» gaz central sau plasmagen

» gaz circular

» apa de racire

prin intermediul unui fascicul de tuburi si de cabluri.

OBSERVATIL:

» Uzura normala a ajutajului (la plasma) sau a mansonului (la TIG) si a
electrodului limiteaza durata de viata a acestor piese, facand necesara
inlocuirea lor.

» O greseala de montare sau uitarea unor piese pot prejudicia viata tortei.

> In cazul demontérii sau montarii unor piese care echipeaza torta, manipulati-le
cu grija, pentru a evita spargerea, zgarierea sau lovirea acestora.

» Utilizati intotdeauna piese originale LINCOLN ELECTRIC.
FASCICULUL:

» Fasciculul trebuie instalat astfel incat sa fie ferit de degradari mecanice,
chimice si termice.

» Monitorizaii starea invelisului care grupeaza fasciculul.

» Daca acesta are defectiuni, explorati starea diferitelor conducte din care este
compus fasciculul.

» Verificati, de asemenea, cablul care merge la piesa (cablul de masa)

» Lucrarile de intretinere si de reparatie pe mantale de protectie, tuburi si
invelisuri izolatoare nu trebuie sa fie operatiuni improvizate.

» Verificati periodic strAngerea corecta a tuturor conexiunilor si absenta incalzirii
conexiunilor electrice.

VERIFICATI PERIODIC:

» garniturile inelare, daca sunt deteriorate, inlocuiti-le avand grija sa evitati sa
zgariati locasul acestora.

CURATATI REGULAT:

> cu o carpd uscatd partile corpului tortei accesibile. In caz de scurgere de ap4,
uscati torta Thainte de remontare.

NOTA: Piulita de strangere a ajutajului sau mansonului trebuie sa
fie ingurubata si stransa cu mana.

fnainte de fiecare montare a acestui capac, curitati filetul
corpului tortei.

E-22 M—J“’ SP7
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E - INTRETINERE

2 - DEPANARE

DEFECTIUNI

Aprindere dificild a arcului pilot

REMEDII

- Verificati:
=» Natura gazului: argon
=» Presiune: 3 bari
=>» Debit 3 pana la 6 litri/min

- Controlati conducta de gaz pe intregul circuit, cu
ajutorul testului de gaz.

Suflare a arcului in momentul amorsarii.

- Controlati debitul gazului de sudare

Transfer dificile

- Verificati bransamentul cablului electric care merge la
piesa (cablul de masa).

- Verificati circuitul electrodului, in special conexiunile la
racordarile fasciculelor

- Cresteti debitul de arc pilot, pentru a obtine un arc iegit
mult in afara tortei

Distrugerea ajutajului

Distrugerea ajutajului poate fi cauzata de:
=» un contact direct cu piesa

=» lipsa gazului de sudare: verificaii debitul sau
circuitul de gaz

=» prea mare intensitate pentru tipul de ajutaj
utilizat

=» racire necorespunzatoare: verificati debitul pe
circuitul de retur de apa

Distrugerea sau uzura rapida a electrodului.

- Cresteti debitul gazului de sudare
- Verificati circuitul de racire.

- Prea mare intensitate pentru diametrul electrodului.

SP7
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3 - PIESE DE SCHIMB

Cum se face comanda:

Fotografiile sau schitele identifica aproape fiecare parte dintr-o masina sau instalatie.

Tabelele descriptive includ 3 tipuri de obiecte:

*  cele care se afla in stoc in mod obisnuit: ¢/
*  articolele care nu se afla in stoc: ¥

*  cele disponibile la cerere: nu exista insemne

(Pentru acestea va recomandam sa ne trimiteti o copie a paginii cu lista de piese completata in mod adecvat.
Specificati in coloana Comanda numarul dorit de piese si indicati tipul si seria echipamentului dvs.)

Pentru obiectele marcate in fotografii sau schite dar nu in tabele, trimiteti o copie a paginii Tn
cauza, evidentiind marcajul respectiv.

Exemplu:

v Tn stoc fn mod obisnuit.
X Nu se afl& in stoc.
La cerere.

Denumire
El WOOOXXXXXX (74 Panou interfata aparat
G2 | WOOOXXXXXX X Debitmetru
A3 P9357XXXX A Panou frontal imprimat

»  Pentru a comanda piese, specificati cantitatea necesara. Indicati mai jos tipul si numarul de serie al echipamentului.

e g

Matricule » | Nr. serie :
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Tn stoc in mod obisnuit.

E - INTRETINERE

X Nu se afla in stoc.
La cerere.
Reper Cod Stoc Comanda Denumire

W000274322 v Torta dreapta SP7 (cu conectori rapizi)
W000315626 v Torta cotitd SP7 (cu conectori rapizi)
W000315615 v Torta dreapta SP7 (cu conectori cu filet)
1 S93570070 v Buson de stréngere electrod
2 $93570026 v Dispozitiv de fixare @ 3,2 mm
S$93570032 v Dispozitiv de fixare @ 4,0 mm
S$93570027 v Dispozitiv de fixare @ 4,8 mm
3 W000268287 v Corp de torta drept SP7
4 W000315787 v Tub izolator electrod
5 S03710655 v Electrod @ 3,2 mm Lantan 2%
S03710656 v Electrod @ 4,0 mm Lantan 2%
W000381291 v Electrod @ 4,8 mm Lantan 2%
6 W000315789 v Tub de centrare @ 3,2 mm
W000315797 v Tub de centrare @ 4,0 mm
W000315798 v Tub de centrare @ 4,8 mm
7 S93570074 v Port-ajutaj/-mangon SP7
8 WO000315791 v Ajutaj @ 1,5 mm cilindric
WO000373363 v Ajutaj @ 2,0 mm cilindric
WO000315792 v Ajutaj @ 2,5 mm cilindric
WO000273864 v Ajutaj @ 2,5 mm cilindric (3 difuzoare)
WO000315793 v Ajutaj @ 3,0 mm cilindric
WO000315799 v Ajutaj @ 3,0 mm cilindric (3 difuzoare)
WO000315794 v Ajutaj @ 3,0 mm cilindric/divergent
WO000384165 v Ajutaj @ 3,4 mm cilindric
WO000315795 v Ajutaj @ 4,0 mm cilindric
W000265892 v Ajutaj @ 5,0 mm manson guler 2 mm
W000315796 v Manson TIG cu flux dublu @ 6,0 mm
9 W000242140 v Buson TIG SP7
10 W000376074 v Duza racita
11 S93570028 v Nozzle/sleeve spanner.
12 W000241568 v Calibru de reglare SP7 electrod/ajutaj.
13 W000315616 v Ansamblu scut posterior SP7 QC
14 W000315539 v Colier suport torta SP7 (vechi)
15 W000375807 v Colier suport tortd SP7 (nou)
591211143 v Set de garnituri SP7
2x@11,1 x 1,78 pentru piesa nr. 1
10 x @6 x 2,2 pentru fiting de compresie racord
gaz
4 x 34,48 x 1,78 pentru fiting de compresie piesa
nr. 3
2 X @31,47 x 1,78 pentru interior piesa nr. 10
2 X @36,27 x 1,78 pentru interior piesa nr. 10
2 X @37,4 x 1,78 pentru interior piesa nr. 10
4 x 220,35 x 1,78 pentru piesa nr. 8
12 x 5,5 x 1,3 pentru interior piesa nr. 3
12 x @4,57 x 1 pentru interior piesa nr. 3
1 x @21 x 1 pentru interior piesa nr. 3
S91211144 v Set de garnituri SP7 pentru piesa nr. 7
10 x @11,5 x 1,3 pentru interior piesa nr. 7
2 X @14 x 1,78 pentru exterior piesa nr. 7
16 W000384864 A | Piesa izolatoare SP7

I
»  Pentru a comanda piese, specificafi cantitatea necesara. Indicati mai jos tipul si numarul de serie al echipamentului.

e
Matricule|

__,_’TIP:

SP7

»| Nr. serie :
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DETALIU FASCICUL PENTRU TORTA SP7
W000315615

Tn stoc in mod obisnuit.
Nu se afla in stoc.
La cerere.

X<

Denumire

30 S92579723 v Conducta retur apa/electricitate
31 Conducta intrare apa electrod
32 Conducta iesire apa ajutaj + duza
33 Conducta Intrare apa ajutaj + duza
34 Conducta intrare gaz circular
35 Conducta intrare gaz plasma
36 Cablu TF
37 S04080936 X Protectie racord apa/electricitate
38 Racord apa/electricitate
39 S07300001 v Fiting de compresie

S07301001 v Piulita
40 W000352152 v Fiting de compresie

S33760211 v Piulita

Ww000147372 v Garnitura

45 A | Ansamblu fascicul SP7

»  Pentru a comanda piese, specificafi cantitatea necesara. Indicati mai jos tipul si numarul de serie al echipamentului.

e J’ TIP :

Matricule » Nr. serie :
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DETALIU FASCICUL PENTRU TORTA SP7 QC
W000274322 S1 W000315626

Tn stoc in mod obisnuit.

xS

Nu se afla in stoc.

La cerere.

E - INTRETINERE

Denumire

50 W000235282 v Conducta retur apa/electricitate

51 Conducta intrare apa electrod

52 Conducta iesire apa ajutaj + duza

53 Conducta Intrare apa ajutaj + duza

54 Conducta intrare gaz circular

55 Conducta intrare gaz plasma

56 Cablu IF ajutaj

57 Racord retur apa/electricitate

58 Racord [ntrare apa/electrod
(referinta SEFI : 90852306)

59 Racord [e$ire apa ,ajutaj + duza”
(referintd SEFI : 92232506)

60 Racord [ntrare apa ,ajutaj + duzad”
(referintd SEFI : 90852506)

61 Racord [ntrare gaz circular
(referintd SEFI : 92232106)

62 Racord [ntrare gaz plasma
(referintd SEFI : 90852106)

63 W000384409 v Racord cablu ajutaj

65 A | Ansamblu fascicul de tortd SP7 QC

» Pentru a comanda piese, specificafi cantitatea necesara. Indicati mai jos tipul si numarul de serie al echipamentului.

Mgﬁghw"* —l_' TIP :

» Nr. serie :
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NOTE PERSONALE
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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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