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Vyrobce vam dékuje za projevenou divéru vyjadirenou nakupem tohoto
prislusenstvi. Pfi dodrzovani pokynti pro pouzivani a udrzbu budete naprosto
spokojeni.

Jeho konstrukce, specifikace komponentl a jeho vyroba jsou v souhlasu s
platnymi evropskymi smérnicemi.

Vyzyvame vas, abyste nahlédli na prilozené prohlaseni CE, kde se seznamite
se smérnicemi, kterym prislusenstvi podléha.

Vyrobce neruéi za Skody vzniklé pripojenim soucasti, které nebyly
doporuéeny pro tento vyrobek.

Pro vasi bezpeénost nasleduje vytah ze seznamu doporuceni a pozadavku, z
nichz mnohé se vyskytuji v zakoniku prace.

Nakonec bychom vas chtéli laskavé pozadat, abyste informovali svého
dodavatele o pfipadnych chybach, které najdete v tomto navodu k pouziti.
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INFORMACE
DIPLEJE A TLAKOMER

Méfici pfistoje nebo displeje pro méfeni napéti,intenzity a rychlosti (bud analogové, nebo digitalni)
musi byt povazovany za indikatory.

Instrukce tykajici se provozu, sefizeni, oprav a nahradnich dilt najdete ve specifickych navodech pro bezpec¢né
pouziti a udrzbu.
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A - BEZPECNOSTNI PREDPISY

Bezpec€nostni pfedpisy naleznete ve specialni pfiru€ce pfilozené k tomuto pfislusenstvi.

Vybaveni pro svarovani elektrickym obloukem v ochranné
atmosfére

Pred kazdym zakrokem na hofaku zkontrolujte, zda je generator
odpojen od napéti.

LIKVIDACE FREEZCOO : (rGzova teplovyménna tekutina 285)
= W000010167 (9,6L)
= WO000010168 (19,3L)

» Freezcool nesmi byt vypousténa do zivotniho prostredi
ve vétSim mnozstvi. Je tieba se fidit mistnimu normami
CSB - chemické spotreby kysliku (*).

» Obrat'te se pred vypousténim na referat zivotniho
prostiedi Vaseho spravniho obvodu, aby byly dodrzeny
platné predpisy.

Uvedte:
+» CSB Freezcool (741000 mg/kg)

« vypousténé mnozstvi v kg

> Referat zivotniho prostredi Vam urcéi, jak postupovat:
» Misto

*

< Mnozstvi

% Cas ...

* CSB (chemicka spotieba kysliku) odpovida dilu produktu, ktery
spotfebovava kyslik, napf. okysli¢itelné mineralni soli a vétsi dil organickych
prvka.

SP7 =
‘ ELECTRIC
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A - BEZPECNOSTNIi PREDPISY
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1 - HLUK SIRENY VZDUCHEM

8

Hladina akustického
tlaku na nejblizsich

Spic¢kova hladina
akustického tlaku na

Hladina akustického

Nastavovaci parametr stanovistich obsluhy stanor\‘/?étt,ilclzzhs:)ct?sluhy vykonu
L . Lwa
aeq.lmin ch
Svarovani: PLAZMA/hladky proud 68.4 az 72.3 dB(A) 101.8 dB(C) 90 dB(A)
Svarovani: PLAZMA/pulzni proud 69.0 az 72.5 dB(A) 106.5 dB(C) 90 dB(A)

Noseni pFilby béhem svafovani je POVINNE.

A-2
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B - POPIS

1 - OBECNE UDAJE

Hofak SP7 je uren pro automatické svafovani plazmou a metodou TIG pod
dvojitym tavidlem. Je vysledkem specifickych studii a uzivateli zaru€uje pracovni
vysledky vysoké kvality.

Jeho konstrukce se svazkem odklonénym od osy téla hofaku umozfiuje snadné
pusobeni na wolframovou elektrodu.

2 - PLAZMOVY PROCES

Elektroda
Plazmovy plyn

Dyza

Ochranny plyn
Tryska

Vstfik plazma

TIG klasickd metoda PLAZMA

Postup PLAZMA byl vyvinut z klasického postupu TIG a zlepSuje jeho vykonnost.
V plazmovém oblouku je energie podstatné zménéna :

> Vysoka teplota, plazmovy plyn 30000°K
» Energie koncentrovana na plode omezené mechanickou konstrukci oblouku.

Prvni, tak zvany "plazmovy" plyn, vétSinou Cisty argon, vytvari v kombinaci s
elektrickym obloukem plazmu, ktera prochézi dyzou.

Vysledkem je silna hustota proudu a velmi vysoka teplota uvnitf plazmové Zily.

Druhy, takzvany "ochranny plyn" se nachazi mezi dyzou a tryskou a zajistuje
pfedevsim ochranu roztaveného kovu. Podle svafovanych materiald maze byt timto
plynem Cisty argon, smé&s argon vodik (maximalné 5 %), argon helium nebo Cisté
helium.

Dyza zajidtuje elektrodé ochranu pfed erozi a znecisténim.

Vznik permanentniho pilotniho oblouku mezi elektrodou a dyzou brani zapaleni s
vysokou frekvenci pfi kazdém svaru a bez problém0 umozriuje prichod i prostfedim v
blizkosti elektronickych a informac&nich zafizeni.

B-4
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3 - PROCES TIG POD DVOJITYM TAVIDLEM

Ektroda
Hlavni plyn
Hubice

Tryska

Ochranny plyn

Elektricky oblouk

TIG klasickda metoda TIG pod dvojitym tavidlem

Postup TIG pod dvojitym tavidlem je zlepSenim klasického postupu TIG a zlepSuje
jeho vykonnost.

Prvni, tak zvany "hlavni" plyn, vétSinou Cisty argon, protéka malym prostorem mezi
elektrodou a hubici, kde dochazi k pneumatickému stlaceni elektrického oblouku.

Druhy, tak zvany "ochranny plyn" se nachazi mezi hubici a tryskou a zajistuje
predev§im ochranu roztaveného kovu. Podle svafovanych materiald maze byt timto
plynem Cisty argon, smés argon vodik (maximalné 5 %), argon helium nebo Cisté
helium.

Dva soustfedné pfivody plynu na elektrodu ji zajistuji velmi dobrou ochranu a v
porovnani s tradi¢ni metodou pod jednim tavidlem omezuiji jeji erozi.

Vznik permanentniho pilotniho oblouku mezi elektrodou a hubici brani zapaleni s
vysokou frekvenci pfi kazdém svaru a bez problém( umozriuje prichod i prostfedim v
blizkosti elektronickych a informacnich zafizeni.

SP7 = B-5
‘ ELECTRIC
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4 - TECHNICKE PARAMETRY HORAKU SP7

B-6

. verze s€ Verze Quick
Sroubovacimi
e . Connector (QC)
pripojkami
Rovny WO000315615 W000274322
Referenéni ¢islo
Zahnuty WO000315626
Maximalni intenzita 450A
Provozni faktor 100 %
Hmotnost samostatného horaku 75k
pfipraveného pro svarovani = Xg
Délka kabelaze 21m

Pocet okruht

o 1 okruh elektroda (pfivod - odvod)
o 1 okruh dyza/tryska (pfivod - odvod)

Min. pritok 3 1/min
Chlazeni Min. tlak 5 bar
Max. tlak 6 bar
Chladici vykon 2,6 KW
Spusténi Princip Vysokofrekvenéni zareni (7 KV)
Plazmovy nebo Argon 0.4 a2 10 /min
hlavni plyn
Argon
Ochranny plyn Argon /H2 10 az 25 I/min
Argon / He
Norm CEI 60974-7

‘ ELECTRIC
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5 - CHLAZENi HORAKU

Pro chlazeni hofaku SP7 v uzavifeném okruhu Ize pouzivat nasledujici chladici
kapaliny:
» Bud kapalinu LINCOLN ELECTRIC
» Nebo destilovanou vodu.

> SPECIALNI KAPALINA LINCOLN ELECTRIC

NIKDY NEPRIDAVEJTE VODU

Tento vyrobek je pfipraven k pfimému pouZiti :
» WO000010167 kanystr 9,6 |
» WO000010168 kanystr 19,3 |

Vlastnosti :

Mrazuvzdorny

Odolny proti fasam

Nerezavi

Neni toxicky

Nehoflavy, k pfimému pouziti

YVVYY

> DESTILOVANA VODA

Musi mit nasledujici vlastnosti :
» vysoky elektricky odpor
» PH okolo 7

POZOR pfi pouziti vody HROZi ZAMRZNUTI

Pokud je okolni teplota pod + 5°C (zafizeni vypnuto), je tfeba po tuto dobu umistit
chladici zafizeni na takové misto, aby nedo$lo k jeho zamrznuti.

Aby nedoSlo k zamrznuti doporucuje s zprovoziiovat chladici zafizeni (i v noci a o
vikendu) s pfipojenim elektrického ohfivace vody na vodni okruh (obratte se na
prodejce).

Za tim ucelem lIze pfipojit chladici jednotku a systém elektrického vyhfivani vody na
elektrické napajeni sité, ktera se v noci a béhem vikendu nevypina.

POZOR: NIKDY NEPRIDAVEJTE MRAZUVZDORNY PRiIPRAVEK

Hladinu chladici kapaliny v nadrzi je tfeba kontrolovat v
pravidelnych intervalech.

SP7 m B-7
ELECTRIC
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6 - POPIS TELA HORAKU

B-8

Télo hofaku tvofi 3 ¢asti, které jsou mechanicky spojené:
> Horni ¢ast
> Izolaéni rozpéra
> Spodni ¢ast

Do spodni €asti je vloZzena dyza nebo hubice « E », naSroubovany a indexovany
dil.

Izolaéni vystfedovaci valec « D » umistén do dyzy nebo hubice « E » zajistuje
centrovani elektrody « C » na konci horaku.
Ve spodni ¢asti se nachazi rovnéz chlazend ochranna tryska « F ».

Elektroda vystupuje v horni ¢asti hofaku. Jeji chlazeni zajistuje horni ¢ast téla
hofaku. Zde se nachazi svorka pro wolframovou elektrodu o délce 150 mm a & 2,4 -
3,2 - 4 nebo 4,8 mm.

Elektrodova svorka

Télo horaku
Elektroda

Izolaéni vystfedovaci valec

Dyza nebo hubice

MM OO |W@W|>»

Chlazena tryska

‘ ELECTRIC

SP7
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7 - DODAVKA

Horak SP7 je dodan pfipraven k pouZiti pro plazmové svafovani:
=  Elektroda @ 3,2mm
=  Vystfedovaci valec
» Dyza@2,5mm.
DalSi soucasti:
= KIi¢ pro dyzu
» Dyza@3mm

=  Pripravek pro sefizeni dyzy.

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

ROZMERY HoRAKq BEZ PODSTAVCE
ROVNY TYP

123
0 40

‘
56,9 30
r..

eI _ 73

b4
b4

0 46

203

139

0 31

ROZMERY HORAKU BEZ PODSTAVCE
ZAHNUTY TYP

0 268

(I (I

?
2349

046

139
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C - POUZIVANI HORAKU SP7

1 - ZABROUSENI ELEKTRODY

Pro ziskani symetrického oblouku a aby nedoslo pfi plazmovém svarovani ke
vzniku vady (Zlabek na okraji tavené zény) nebo k rychlému opotfebeni dyzy, prochazi
wolframova elektroda izolaénim valcem, ktery zajistuje jeji automatické vystfedéni.

Brouseni elektrody se ma provadét, pokud mozno, na automatickém stroji, aby
bylo zajisténo spravné vystfedéni Spice elektrody v dyze.

?Elektroda

- Vystfedovaci valec
’~

Pri svarovani TIG je elektroda vystfedéna valcem. BrouSeni Ize provadét bruskou.
Doporucuje se brousit tak, aby se elektroda nedrzela v ruce.

Dbejte na to, aby se €astice odvadély podle povrchovych €ar brusného kuzele.
Omezuje se tim eroze wolframu.

Dbejte na to, aby se nepouzivala vicelcelova bruska, mohlo by dojit k ukladani
znedistujicich ¢astic na elektrodu.

P¥i odstrafiovani zdeformované nebo znecisténé Spice pred pfebrousenim,
nesvirejte elektrodu kleStémi nebo svérakem a neklepejte do ni palici nebo kladivem.

Takové pocinani mize zpusobit vznik mikrotrhlin nebo deformaci struktury a za
vysokeé teploty mohou vzniknout trhliny, které zkracuji zivotnost elektrody. Pro
zkraceni elektrody se doporucuje provést zapich bruskou.

C-12 = SP7
‘ ELECTRIC




8695 5502 / H C - POUZIVANI HORAKU SP7

2 - BRUSNY UHEL

Tento Uhel neni absolutnim parametrem, ale uréuje plochu elektronického vysilani
na 3pici elektrody.

Pro ziskani konstantnich svarovacich vysledkU dbejte na to, aby byl tento Uhel
vzdy stejny. Uhel 40° na vrcholu by mél byt dostadujici.

Konec 3Spice je zranitelny ihned pfi zapaleni, dbejte na to, aby byl pfed pouzitim
odstranén (jemné osmirkovan).

3 - NASTAVENI ELEKTRODY V HORAKU

Pro svarovani TIG pod dvojitym tavidlem:
Elektroda presahuje spodni ¢ast pouzdra o 1,5 az 2 mm. S hodnotou nad 2 mm
hrozi poSkozeni plynové ochrany elektrody a nasledné zkraceni jeji Zivotnosti.

Pro svarovani PLAZMA:
Nastroj dodany s hofakem SP7 umoznuje nastaveni hloubky elektrody v dyze, tato
hodnota se pohybuje v rozmezi od 1,5 do 3 mm podle typu dyzy.

— Elektroda

‘ Dyza

25

M ‘ | |/// Sefizovaci pFipravek

SP7 C-13
ELECTRIC




C - POUZIVANi HORAKU SP7

8695 5502 / H

4 - SERIZOVACI PRIPRAVEK

C-14

Pro kazdy typ dyzy existuje jiny rozsah hodnot pro nastaveni hloubky elektrody v
dyze.

Pro danou dyzu nikdy nesestupujte pod minimalni hodnotu, mohlo by dojit ke
zkratu elektroda-dyza.

Hloubka elektrody v dyze charakterizuje plazmovy oblouk, navyseni této hodnoty
zvysi uzavfeni oblouku.

Zarazka nastavena

«— -
| | pro vysky 1,5-1,8-2,5
I—ﬂ-l i r"?g a3 mm.

Zarazky pro dyzu > 1,5 pro fungovani s valcovitou nebo
vélcovitou/divergentni dyzou.

Zarazka na vysku 2,5
mm pro valcovitou
dyzu 1,5.

Zarazky pro fungovani s valcovitou/divergentni dyzou.

‘ ELECTRIC
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8695 5502 / H C - POUZiIVANI HORAKU spP7

5-DYZA

Dyza ma dva lateralni otvory, které vstfikuji studeny plyn a timto nuti, aby se
plazmovy vstfik formoval do ovalu v ose svaru a tak dochazi k vétsi ucinnosti oblouku
na svarované spoje.

Plazmovy plyn

Ochranny plyn |
A4 A v

— Linie svaru
Ovalny tvar
plazmového proudu

Osa otvorll v dyze musi byt kolma na osu svafovaného spoje.

Osa svafovaného spoje

-

K Zlabek

® ©

Spravné umisténi dyzy

Vyoseni dyzy

SP7 2 C-15
‘ ELECTRIC
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C - POUZiVANi HORAKU SP7 8695 5502 / H

Automatické pootoceni dyzy umozfiuje nastavit kolmost otvort dyzy vzhledem k
ose svarovaného spoje a zamezi se tak vzniku vad typu @

UtaZeni dyzy se provadi pomoci specialniho kli¢e az po zapadku, drzadla tohoto
klice maiji tvofit 90° vzhledem k ose @ hofaku. Pokud tomu tak neni, povolte dyzu o

nékolik stuprid, abyste ziskali spravny uhel.

Utahovaci kli¢

Do
)P
=
U
Drzadlo kli¢e na 90° udavajici
spravnou pozici dyzy
C-16 SP7

ELECTRIC




8695 5502 / H C - POUZiIVANI HORAKU spP7

6 - VOLBA ZPOZDENEHO PLYNU SP7 « W000315616 »

Zpozdény plyn SP7 umoziuje rozsifit ochrannou atmosféru pro materialy citlivé na
oxidaci nebo dosahnout lepSi kvality na nerezu.

Je chlazeny pfidavnym okruhem vody, ktery se pfipojuje pfimo na rozhrani hofaku.

48 Chlazeni
49 Plyn

SP7 = C-17
‘ ELECTRIC
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D - PRIPOJENIi HORAKU SP7

1 - PRIPOJENIi HORAKU SP7 ¢.W000315615

Toto pfipojeni se provadi pomoci bloku s referenénim ¢islem S92576544 (u hofaku
se Sroubovacimi pFipojkami), ktery slouzi jako rozhrani mezi svazkem hofaku a
svazkem zafizeni.

~

™

I

S

©

S —~
— S
g R~}
o] QL £
x ov
L L
> > o

Strana horaku

Zpozdény plyn 12x100
Ochranny plyn 12x100

Vystup vody 14x100 Vstup vody 14x100

Stfedovy plazmovy plyn
12x100

Strana svazku kabelll

D-18 = SP7
‘ ELECTRIC




8605 5502 / K D - PRIPOJENi HORAKU SP7

2 - PRIPOJENI HORAKU SP7 €.W000274322 / W000315626

Pfipojeni se provadi pfimo na BRT 450 nebo na rozhrani Quick Connector podle
nasledujiciho schématu:

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

oo
o[

SER\E 21

| f‘ / ANNULAR GAS / GAZ ANNULAIRE (tuyou PVC 6x12)

f/ SERIE 2|

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

| j / WATER RETURN + NOZZLE / RETOUR EAU TUYERE + BUSE (tuyou PVC 10x16) C:H: . %
/"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

Rozhrani Quick Connector (QC)

Toto pfipojeni se provadi pomoci bloku s referenénim ¢islem W000315574 u
hofaku s Quick Connector, ktery slouzi jako rozhrani mezi svazkem hofaku a
svazkem zafizeni.

SP7




D - PRIPOJENi HORAKU SP7

BRT 450 se pouziva v ramci zafizeni NERTAMATIC 450 nebo LINC-MASTER.

BRT 450

NERTAMATIC BRT 450

Pripojeni ze strany hoiaku

11

Plazmovy plyn

12

Ochranny plyn

13

Zpozdény plyn

14

Vystup vody dyza + tryska

15

Vstup vody dyza + tryska

16

Vystup vody elektroda

17

Pfivod vody elektroda

PFipojeni pilotniho oblouku

D-20

ELECTRIC
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E - UDRZBA

Pired jakymkoliv zasahem svarovaci zafizeni vypnéte

1 - UDRZBA

V hofaku SP7 pro svafovani plazmou nebo TIG pod dvojitym tavidlem probihaji
rizné reakce, které vytvareji elektricky oblouk. Proto potfebuje pfivod:

> elektrické energie

» hlavniho nebo plazmového plynu
» ochranného plynu

» chladici kapaliny

pfes kabelaz a soustavu hadic.

POZNAMKY:

» Bézné opotiebeni dyzy (plazma) nebo hubice (TIG) a elektrody omezuje jejich
zivotnost a proto je tfeba je vyménovat.

» Chyba pfi montazi nebo opomenuti souastek mohou mit za nasledek snizeni
zivotnosti horfaku.

» PFi montazi nebo demontazi zachazejte se soucastkami hofaku opatrné, aby
se nerozbily, neposkrabaly nebo jinak neposkodily.

» Vzdy pouzivejte originalni dily LINCOLN ELECTRIC.
KABELAZ:

» Kabelaz musi byt chranéna pfed mechanickym, chemickym a tepelnym
poskozenim.

» Kontrolujte stav pouzdra, které seskupuje kabelaz.

» Pokud je poskozené, zkontrolujte stav jednotlivych vedeni, ze kterych se
kabelaz sklada.

» Zkontrolujte i kabel vedouci ke svafovanému kusu (uzemriovaci kabel)

> Udrzba a opravy na obalech, hadicich a izolagnim vedeni maji byt provadény
disledné.

» Pravidelné kontrolujte spravné utazeni vSech pfipoju a prehfivani elektrickych
zapoijeni.

PRAVIDELNE KONTROLUJTE:

» O-krouZky, pokud jsou poSkozené, tak je vyménte, zabrafite poSkrabani
drazky.
PRAVIDELNE CISTETE:

» Suchym hadfikem pfistupné ¢asti téla hofaku. V pfipadé uniku vody mokra
mista pred zpétnou montazi osuste.

POZNAMKA : utahovaci matice dyzy nebo hubice méa byt
zasSroubovana a utazena rucné.

Pied kazdou montazi tohoto krytu vycistéte zavity télesa horaku.

E-22 SP7
ELECTRIC
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E - UDRZBA

2 - OPRAVY

PORUCHY

Obtizné zapaleni pilotniho oblouku

OPRAVY

- Zkontrolujte:
=» Typ plynu : argon
=» Tlak : 3 bary
=» Pritok 3 az 6 litrd/min

- Pomoci plynového testu zkontrolujte plynové vedeni na
celém okruhu.

Zhasnuti oblouku v momentu zapalovani.

- Zkontrolujte pratok svarfovaciho plynu

Obtizny pfenos

- Zkontrolujte pfipojeni elektrického kabelu, ktery vede
ke svafovanému kusu (uzemnovaci kabel).

- Zkontrolujte elektrodovy obvod, zvlasté pfipojeni
kabelaze

- Zvyste pritok pilotniho plynu, aby byl oblouk spravné
mimo hofak

Zniceni dyzy

Zni¢eni dyzy maze mit nasledujici pficiny:
=» pfimy kontakt se svafovanym kusem

=» nedostatek svafovaciho plynu: zkontrolujte
prutok nebo plynovy okruh

=» prilis silna intenzita pro pouzivany typ dyzy

=» Spatné chlazeni: zkontrolujte pratok na zpétném
okruhu vody

Zni¢eni nebo rychlé opotfebeni elektrody.

- Zvyste pratok svafovaciho plynu
- Zkontrolujte chladici okruh

- Prili$ silna intenzita pro primér elektrody

SP7

= E-23
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3 - NAHRADNI DILY

Jak objednat :

Fotografie a nakresy zfetelné identifikuji kazdou sou€astku zafizeni nebo instalace.

Popisné tabulky obsahuji 3 druhy polozek:

e polozky bézné na skladé : v
e polozky, které nejsou na skladé: X

e polozky dostupné na objednavku: bez oznaéeni

(Pro tyto dily doporucujeme poslat kopii nalezité vyplnéné stranky seznamu dil{l. Prosime o
vypInéni poctu pozadovanych dill, oznaceni typu a seriového Cisla vaseho zafizeni do sloupce
objednavky.)

Pro polozky vyobrazené na fotografiich nebo nakresech, které nejsou uvedeny v tabulkach, poslete
kopii stranky s vyobrazenim se zvyraznénym pozadovanym dilem.

Napriklad:

v b&Zné na skladé
X neni na skladé
na objednavku

Oznaceni
El WOOOXXXXXX v Deska rozhrani zafizeni
G2 | WOOOXXXXXX | X Pratokomér
A3 P9357XXXX A Sitotiskem potistény pfedni panel

»  Pro objednavku dili zadejte pozadované mnozstvi a vyplite Cislo vaseho zafizeni do nize uvedeného pole.

e _ [ave

Rejstfik :

Y
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>

SP7

bézné na skladé

X<

neni na skladé

na objednavku

Oznaceni

W000274322 v Rovny hofak SP7 (s rychloupinacimi konektory)
W000315626 v Zahnuty horfak SP7 (s rychloupinacimi konektory)
W000315615 v Rovny hofak SP7 (se Sroubovacimi konektory)
1 $93570070 v Utahovaci uzavér elektrody
2 S$93570026 v Svorka @ 3,2 mm
593570032 v Svorka @ 4,0 mm
$93570027 v Svorka @ 4,8 mm
3 W000268287 v Téleso rovného horaku SP7
4 W000315787 v Izolaéni valec elektrody
5 S03710655 v Elektroda @ 3,2 mm lanthan 2%
S03710656 v Elektroda @ 4,0 mm lanthan 2%
W000381291 v Elektroda @ 4,8 mm lanthan 2%
6 W000315789 v Vystfedovaci valec @ 3,2 mm
W000315797 v Vystfedovaci valec @ 4,0 mm
W000315798 v Vystfedovaci valec @ 4,8 mm
7 S93570074 v Drzak dyzy / hubice SP7
8 W000315791 v Valcova dyza @ 1,5 mm
W000373363 v Valcova dyza @ 2,0 mm
W000315792 v Valcova dyza @ 2,5 mm
W000273864 v Valcova dyza @ 2,5 mm (3 difuzéry)
W000315793 v Valcova dyza @ 3,0 mm
W000315799 v Valcovéa dyza @ 3,0 mm (3 difuzéry)
W000315794 v Valcové/divergentni dyza @ 3,0 mm
W000384165 v Valcova dyza @ 3,4 mm
W000315795 v Valcova dyza @ 4,0 mm
W000265892 v Dyza @ 5,0 mm hubice s patkou 2 mm
WO000315796 v Hubice TIG pod dvojitym tavidlem @ 6,0 mm
9 W000242140 v Uzaveér TIG SP7
10 W000376074 v Chlazena tryska
11 S$93570028 v Kli¢ na dyzu/hubici
12 W000241568 v Nastavovaci ty¢ SP7 elektrody / dyzy
13 W000315616 v Souprava zpozdéného plynu SP7 QC
14 W000315539 v PFichytka drzaku hofaku SP7 (stara)
15 WO000375807 v Prichytka drzaku hofaku SP7 (nova)
$91211143 v Souprava tésnéni SP7
2x@11,1x1,78 pro dil €. 1
10 x @6 x 2,2 pro svéraci krouzek pFipojky plynu
4 x 24,48 x 1,78 pro svéraci krouzek dilu €. 3
2 x @31,47 x 1,78 pro vnitfni stranu dilu €. 10
2 x 836,27 x 1,78 pro vnitfni stranu dilu €. 10
2 x @37,4 x 1,78 pro vnitfni stranu dilu €. 10
4 x 220,35 x1,78 prodil €. 8
12 x ¥5,5 x 1,3 pro vnitfni stranu dilu €. 3
12 x @4,57 x 1 pro vnitfni stranu dilu €. 3
1 x @21 x 1 pro vnitfni stranu dilu €. 3
S91211144 v Souprava tésnéni SP7 pro dil &. 7
10 x @11,5 x 1,3 pro vnitini stranu dilu &. 7
2 x @14 x 1,78 pro vnéjsi stranu dilu €. 7
16 W000384864 A |lzolaéni dil SP7

Pro objednavku dilti zadejte pozadované mnozstvi a vypliite ¢islo vaseho zafizeni do nize uvedeného pole.

c € Type
Matricule

_,_'TYP:

Rejstrik :

\i
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DETAIL KABELAZE PRO HORAKY SP7
W000315615

bé&zné na skladé
neni na skladé
na objednavku

X<

Oznaceni
30 S92579723 v Vratné potrubi voda/elektfina
31 Potrubi vstupu vody elektroda
32 Potrubi vystupu vody dyza + tryska
33 Potrubi vstupu vody dyza + tryska
34 Potrubi vstupu ochranného plynu
35 Potrubi vstupu plazmového plynu
36 VF kabel
37 S04080936 b ¢ Kryt pfipojky voda/elektfina
38 PFipojka vodal/elektfina
39 S07300001 v Svéraci krouzek
S07301001 v Matice
40 W000352152 v Svéraci krouzek
S33760211 v Matice
W000147372 v Tésnéni
45 A | Souprava svazku kabeld SP7 QC

»  Pro objednavku dilG zadejte pozadované mnozstvi a vypliite Cislo vaseho zafizeni do nize uvedeného pole.

e pgAGE

Rejstrik :

Matricule

Y
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DETAIL KABELAZE PRO HORAKY SP7 QC
W000274322 A W000315626

bé&zné na skladé
neni na skladé
na objednavku

X<

Oznaceni
50 WO000235282 v Vratné potrubi voda/elektfina
51 Potrubi vstupu vody elektroda
52 Potrubi vystupu vody dyza + tryska
53 Potrubi vstupu vody dyza + tryska
54 Potrubi vstupu ochranného plynu
55 Potrubi vstupu plazmového plynu
56 VF kabel dyzy
57 Vratna pfipojka voda/elektfina
58 PFipojka vstupu voda/elektroda

(reference SEFI : 90852306)
PFipojka vystupu vody « dyza + tryska »

59 (reference SEFI : 92232506)

60 PFipojka vstupu vody « dyza + tryska »
(reference SEFI : 90852506)

61 PFipojka vstupu ochranného plynu
(reference SEFI : 92232106)

62 PFipojka vstupu plazmového plynu
(reference SEFI : 90852106)

63 W000384409 v Pripojka kabelu dyzy

65 A | Souprava svazku kabeld hofaku SP7 QC

»  Pro objednavku dilG zadejte pozadované mnozstvi a vyplite Cislo vaseho zafizeni do nize uvedeného pole.

e pghAGE

Rejstik :

Matricule

\J
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OSOBNi 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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