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O fabricante agradece-lhe a confianca que |lhe depositou adquirindo este
equipamento que lhe dard inteira satisfacdo se respeitar as suas condi¢cfes de
emprego e de manutencao.

A sua concepcdo, a especificacdo dos componentes e o seu fabrico estdo em
acordo com as directivas europeias aplicaveis.

Pedimos-lhe que consulte a declaragcéo CE junta para conhecer as directivas
as quais ele é submetido.

O fabricante ndo se responsabiliza pela associacdo de elementos que ndo
seria da suaresponsabilidade.

Para a sua segurancga, indicamos-lhe abaixo uma lista n&o limititativa de
recomendacdes ou obriga¢cdes de que uma parte importante figura no cédigo do
trabalho.

Pedimos-lhe finalmente que informe o seu fornecedor de qualquer erro que
poderia ter sido introduzido na redaccédo deste manual de instrucdes.
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Para as instru¢des de funcionamento, regulacdes, avarias e pecas sobresselentes consultar as instrugcfes de
seguranca de emprego, e de manutencao especificas.
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A - INSTRUCOES DE SEGURANCA

Para as instrucdes de seguranca gerais consulte o manual especifico fornecido com este
equipamento.

Material de soldadura de arco elétrico sob protecao gasosa

Antes de qualquer intervencédo na tocha, verifique se o gerador esta
fora de tenséo.

REJEICAO DO FREEZCOOL : (liquido refrigerante 285 cor de rosa)
= W000010167 (9,6L)
= W000010168 (19,3L)

» O freezcool ndo deve ser despejado em grande
guantidade em meio natural. Deve respeitar as normas
de despejos locais em matéria de DCO ().

» Antes de qualquer despejo informe-se junto do servi¢co
das aguas para conhecer as modalidades da sua
regiao.

Indique-lhes:
+ aDCO do freezcool (741000 mg/kg)

% aquantidade a despejar em kg

> O servigo das &guas indicar-lhe-a o procedimento e
particularmente:

% o local
< aquantidade
% ahora...

* A DCO (Pedido Quimico em Oxigénio) representa a parte do produto que
necessita oxigénio,
ex: 0s sais minerais oxidaveis e a maior parte dos compostos orgéanicos.

SP7 m
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A - INSTRUGCOES DE SEGURANGA
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1 - BARULHO AEREO

Nivel de pressao
sonora nos postos

Nivel de pressao
sonora de pico nos

Nivel de poténcia

Parametro de requlacso de trabalho mais postos de trabalho sonora
gulac préximos mais préximos
Lwa
Laeq.lmin LPC
Soldadura: PLASMA/Lisa 68.4 a 72.3 dB(A) 101.8 dB(C) 90 dB(A)
Soldadura: PLASMA/Pulsada 69.0 a 72.5 dB(A) 106.5 dB(C) 90 dB(A)

O uso de capacete é OBRIGATORIO durante a soldadura.

A-2
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B - DESCRICAO

1 - GENERALIDADES

A tocha SP7 destina-se aos procedimentos de soldadura automatica plasma e TIG
fluxo duplo. Resultado de estudos especificos para assegurar ao utilizador um
trabalho de excelente qualidade.

A sua estrutura de feixe desviado em relacdo ao eixo do corpo de tocha oferece
uma grande facilidade de intervencéo no elétrodo tungsténio.

2 - PROCEDIMENTO PLASMA

Elétrodo
Gas plasmagénico
Agulheta

Gas anular

Bico

Jato plasma

TIG classico PLASMA

O procedimento PLASMA é uma evolucao do procedimento TIG classico que
permite melhorar as suas performances.
A energia é fortemente modificada no arco Plasma:

> Temperatura elevada, gas plasmagénico 30000°K

> Energia concentrada sobre uma superficie reduzida através de constricao
mecanica do arco.

Um primeiro gas dito "plasmagénico"”, geralmente argon puro, combinado com o
arco elétrico forma o plasma que passa através duma agulheta.

Disso resulta uma forte densidade de corrente e uma temperatura muito elevada
no centro da veia Plasma.

O segundo gas dito "gés anular" escorre entre a agulheta e o bico, e assegura
sobretudo a protecao do metal fundido. Em func¢é@o dos materiais para soldar este gas
podera ser argon puro, uma mistura argon hidrogénio (maximo 5%), argon hélio, ou
hélio puro.

A protecdo do elétrodo através da agulheta assegura-lhe uma boa resisténcia a
erosédo e a poluigdo.

A possibilidade de estabelecer um arco piloto permanente entre o elétrodo e a
agulheta permite evitar um arranque alta frequéncia em cada soldadura e assim estar
em ambientes que possuem material eletrénico e informatico sem perturbar.

B-4 - SP7
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3 - PROCEDIMENTO TIG FLUXO DUPLO

Elétrodo

Gas central

Cabo

Bico

Gas anular

]\ Arco elétrico

TIG cléassico TIG fluxo duplo

O procedimento TIG fluxo duplo € um melhoramento do procedimento TIG
classico que permite aumentar as suas performances.

Um primeiro gés dito "central”, geralmente argon puro escorre no espaco limitado,
compreendido entre o elétrodo e o cabo, exercendo um efeito de delimitagdo
pneumatica do arco elétrico.

O segundo gas dito "anular" escorre entre o cabo e o bico, e assegura sobretudo
a protecdo do metal fundido. Em funcéo dos materiais para soldar, este gas podera
ser argon puro, uma mistura argon hidrogénio (maximo 5%), argon hélio, ou hélio
puro.

Os dois fluxos de gés concéntricos de elétrodo asseguram-lhe uma boa protecdo
gue reduz a sua erosdo em relagéo a solucao tradicional fluxo simples.

A possibilidade de estabelecer um arco piloto permanente entre o elétrodo e o
cabo permite evitar um arranque alta frequéncia em cada soldadura e assim estar em
ambientes que possuem material eletrénico e informatico sem perturbar.

®

SP7 B-5
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4 - CARACTERISTICAS DA TOCHA SP7

B-6

Verséo ligagdes de Versdo Quick
enroscar Connector (QC)
Direita WO000315615 W000274322
Referéncia
Curva W000315626
Intensidade maxima 450A
Fator de poténcia 100 %
Peso da tocha pronta a soldar 7.5 Kg
Comprimento feixe 21m

Arrefecimento

1 circuito elétrodo (entrada - retorno)

NU . .
umero de 1 circuito agulheta/bico (entrada -
circuito
retorno)

Débito minimo 3 I/min

Pressdo minimo 5 bars

Pressdo méxima 6 bars

Poder refrigerando 2,6 KW

Igni¢éo Principio Por emisséo H.F. (7KV)
Gas plasmagénico Argon 0.4 a 10 l/min
ou central
Argon
Gas anular Argon /H2 10 a 25 I/min
Argon / He
Norma CEI 60974-7

ELECTRIC
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5 - ARREFECIMENTO DA TOCHA

Para o arrefecimento em circuito fechado da tocha SP7 pode-se utilizar como
liquido refrigerante:

> ou liquido LINCOLN ELECTRIC
» ou agua desmineralizada.

> LIQUIDO ESPECIAL LINCOLN ELECTRIC

NUNCA ACRESCENTAR AGUA

Este produto é pronto a ser empregue:
» W000010167 bidao de 9,6 L
> W000010168 bidao de 19,3 L

E:
» anticongelante
» anti-algas
» anticorrosao
» nao toxico
» ininflamavel

> AGUA DESMINERALIZADA

Esta deve ter :
» uma resistividade elétrica elevada
» um PH préximo de 7

ATENCAO com agua: RISCO DE GELO

Se a temperatura ambiente € inferior a +5°C (instalagcdo parada), ha necessidade,
durante esse periodo, de colocar fora do gelo a instalagdo de arrefecimento da tocha.

Para evitar o gelo, € recomendado fazer funcionar o grupo refrigerador (inclusive
durante a noite e ao fim de semana), acrescentando no circuito de 4gua um sistema
de aquecimento elétrico de &gua (consultar o seu vendedor).

Parra isso pode ligar o grupo de arrefecimento e o sistema de aquecimento da 4gua,
numa alimentacao elétrica da rede que n&o sera interrompida de noite e ao fim de
semana.

ATENCAO: NUNCA ACRESCENTAR ANTICONGELANTE

O nivel de liquido refrigerante do depdsito deve ser verificado a
intervalos regulares.

SP7 MJ LI\ L 57
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6 - DESCRICAO DO CORPO DE TOCHA

B-8

O corpo de tocha é composto de 3 partes encaixadas mecanicamente:

> Corpo superior
> Bracadeira de vedacéo
> Corpo inferior

O corpo inferior recebe a agulheta ou cabo «E», peca aparafusada e indexada.

Um canhé&o isolante «D» colocado na agulheta ou cabo «E» assegura a
centragem do elétrodo «C» na extremidade da tocha.

O corpo inferior recebe igualmente o bico de protegéo arrefecido « F ».

A saida do elétrodo faz-se pela parte de cima da tocha. O seu arrefecimento é
assegurado pelo corpo superior. Recebe a pinca de aperto do elétrodo tungsténio
comprimento 150 mm @ 2,4 - 3,2 - 4 ou 4,8 mm.

Conjunto pinca elétrodo

Corpo de tocha

Elétrodo

Canhao isolador de centragem

Agulheta ou cabo

MM OO |W|>»

Bico arrefecido

n/®

Mﬁ SP7
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7 - ESTADO ENTREGA

A tocha SP7 é entregue em ordem de funcionamento para o procedimento
plasma:

=  Um elétrodo @ 3,2 mm

= Um canhao de centragem

» Uma agulheta @ 2,5 mm
Em pecas juntas:

= Uma chave para agulheta

= Uma agulheta @ 3 mm

= Um indicador de regulag&o tubagem.

SP7 m B-9
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8 - DIMENSOES E FIXACAO

DIMENSOES SEM SUPORTE DE TOCHA
DA VERSAO DIREITA
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C - UTILIZACAO DA SP7

1 - AFIACAO DO ELETRODO

Em plasma, para obter um arco simétrico e evitar qualquer defeito de soldadura (
caleira da zona fundida) ou deterioracéo rapida da agulheta, o elétrodo tungsténio
passa através dum canhéo de vedacao que permite a centragem automatica do
elétrodo.

A afiacao deste elétrodo deve ser feita de preferéncia sobre uma maquina
automatica para assegurar uma boa centragem da ponta do elétrodo na agulheta.

ELETRODO
T CANHAO DE
7 CENTRAGEM
] ’
] | — AGULHETA
C 7
CENTRAGEM
|

KRG

Em tig o elétrodo é centrado pelo mesmo canhao. A afiagdo pode ser feita com a
mo.
E preferivel que a operacéo seja feita com o elétrodo ndo mantido com a méo.
Preste atencado igualmente para que a retirada das particulas seja feita segundo
as geradoras do cone de afiacao. Este fator reduz a erosao do tungsténio em
utilizacao.

Preste atencao para que a mo néo seja de utilizagdes multiplas, o que poderia
colocar sobre o elétrodo particulas poluentes.

Para eliminar antes da afiagcdo, uma ponta deformada ou poluida evitar apertar o
elétrodo com um alicate ou um torno evitar bater com uma massa ou um martelo.

Esta pratica pode criar micro rachas nas juntas de grdos ou mais simplesmente
uma deformacao da estrutura que pode provocar rachas a alta temperatura; rachas
gue reduzirdo a duragdo de vida do elétrodo. Para reduzir o comprimento dum
elétrodo recomendamos fazer um rego com a mo.

®

C-12 SP7
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8695 5502 / H C - UTILIZACAO DA SP7

2 - ANGULO DE AFIACAO

Este angulo ndo é um parametro absoluto; mas caracteriza a superficie de
emissao eletrénica na ponta.

Por isso recomendamos, para obter resultados de soldadura constantes prestar
atencao para que esse angulo seja reproduzido de maneira constante. Um angulo
acima de 40° deve ser satisfatorio.

Prestar atengdo para que a extremidade da ponta, vulneravel logos ap6s o
arranque, seja eliminada antes da utilizagéo (com abrasivo gréo fino).

3 - REGULACAO DO ELETRODO NA TOCHA

Em funcionamento TIG fluxo duplo :

O elétrodo ultrapassa a face inferior do cabo de 1,5 a 2 mm. Uma cota superior a 2
mm pode danificar a protecao gasosa do elétrodo e por consequéncia reduzir a sua
duracédo de vida.

Em funcionamento PLASMA:

A ferramenta entregue com a tocha SP7 permite a regulacdo da profundidade do
elétrodo na agulheta duma cota que varia de 1,5 mm a 3 mm conforme o tipo de
agulheta.

! — ELECTRODO
| AGULHETA
N
4 o~
l_%_l | 7 r
[ ] ' BITOLA DE

‘ “/ REGULACAO

SP7 Mﬁ C-13
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4 - BITOLA DE REGULACAO

C-14

Para cada tipo de agulheta ha uma zona diferente de regulacdo de profundidade
do elétrodo na agulheta.

Para uma determinada agulheta, nunca descer abaixo da cota minima sob pena
de curto-circuito elétrodo-agulheta.

A profundidade elétrédo-agulheta caracteriza o arco plasma, 0 aumento desta cota
aumentara o confinamento do arco.

«— Pinhéo calibrado para

I_H_l I_tli-l rlll?g Eill,t&'>u-r1a,8-2,5 e 3 mm.

|
\
|

Pinhdes para agulheta > 1,5 para funcionamento com
agulheta cilindrica ou cilindrica divergente.

Pinh&o altura 2,5 mm
para agulheta
cilindrica de 1,5.

Pinhdes para funcionamento com agulheta cilindrica /divergente.

ELECTRIC
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8695 5502 / H C - UTILIZACAO DA SP7

5 - A AGULHETA

A agulheta possui dois orificios laterais. Estes orificios injetam gas frio, obrigando
assim o jato plasma a tornar-se oval no eixo do cordao e obter assim uma melhor
eficacia do arco na superficie de juntas a soldar.

Gas plasmagénico

Gés anular ,_%
\'4 A4 \'4

Forma oval —— Linha de soldadura
do jato de plasma

O eixo dos orificios deve ser perpendicular ao eixo da junta a soldar

Eixo da junta a soldar

K Caleira

Posicionamento correto da agulheta

® O

Agulheta mal posicionada (fora do eixo)

SP7 M—I° C-15
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C - UTILIZACAO DA SP7 8695 5502 / H

C-16

A indexagem automatica da agulheta permite realizar a perpendicularidade dos
orificios da agulheta em relagao ao eixo da junta a soldar e assim evitar os defeitos

do tipo @
O aperto da agulheta efetua-se por meio da chave especial até a batente, as
pegas desta chave devem estar a 90° em relacdo ao eixo @ da tocha. Se nao for

esse 0 caso, desaparafusar a agulheta de alguns graus para obter o angulo bom.

Chave de aperto

Ue

Pega chave a 90° que indica a
boa posi¢céo da agulheta

Mﬁ SP7
ELECTRIC




8695 5502 / H C - UTILIZAGCAO DA SP7

6 - OPCAO PECA GAS ADICIONAL SP7 « W000315616 »

A peca gés adicional SP7 permite estender a prote¢do gasosa, para 0s materiais
sensiveis a oxidagdo ou obter uma qualidade melhor no inox.

E arrefecido por um circuito de 4gua complementar que se liga diretamente &
interface da tocha.

48 Arrefecimento
49 Gas

SP7 qM!I'—I° C-17
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D - LIGACAO DA SP7

1 - LIGACAO DA SP7 W000315615

Esta ligacdo efetua-se por intermédio do bloco referéncia S92576544 (para tocha
ligagdes de enroscar) que constitui a interface entre o feixe da tocha e o da

instalacéo.
©
E o
c N
« = O 'n
8 Stco & 2
L 5 €92 ¢ o
a0 g7 8 5
~ —
QS \© @ L [H ) c
OO0 0OITo L
- 1
P 4
Lo | i
i : |
HI | i
P | -
- N\
1 1 '_()_
b6 (o 68 53

Lado tocha

Gas adicional 12x100
Gas anular 12x100

Saida agua 14x100 Entrada Agua 14x100

Gas central plasma 12x100

Lado feixe

D-18 m—]° SP7
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8695 5502 / K D - LIGACAO DA SP7

2 - LIGACAO DA SP7 W000274322 / W000315626

Esta ligacdo efetua-se diretamente no BRT 450 ou na interface Quick Connector
segundo o esquema:

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

o)
oo

SER\E 21

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

]J/ 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:n: . %
/ff SERIE 25

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

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

/ + ELECTRICITE

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

Kl U
i

to TORCH / vers TORCHE

B £a

A

Caso de uma interface Quick Connector (QC)

Esta ligagao por intermédio do bloco referéncia W000315574 para as tochas
Quick Connector que constitui a interface entre o feixe da tocha e o da instalacéo.

SP7




D - LIGACAO DA SP7 8695 5502 / K
Caso do BRT 450

A utilizacado do BRT 450 faz-se no ambito de uma instalacdo NERTAMATIC 450
ou LINC-MASTER.

NERTAMATIC BRT 450

Ligacéo lado tocha

11 Gas plasma

12 Gés anular

13 Gés retardatério

14 Retorno agua agulheta+ bico

15 Entrada &gua agulheta + bico

16 Saida 4gua elétrodo

17 Entrada &gua elétrodo
@ Conexdo arco piloto

D-20 m—J° SP7
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E - MANUTENCAO

Antes de qualquer intervencéo, parar a instalagcéo de corte

8695 5502 / K

1-LIMPEZA

A tocha de soldadura SP7 plasma ou TIG fluxo duplo é o centro de diferentes
fendmenos que criam o arco elétrico. Para isso, elas séo alimentadas em:

» energia elétrica

» gas central ou plasmagénico

» gas anular

» agua de arrefecimento

por intermédio dum feixe de tubos e de cabo.

ADVERTENCIAS:

» Desgaste normal da agulheta (em plasma) ou do cabo (em TIG) e do elétrodo
limita a duracdo de vida dessas pecas tornando a sua substituicao
necessaria.

» Um erro de montagem ou um esquecimento de pec¢as sdo prejudiciais a vida
da tocha.

» Na desmontagem ou na montagem de pec¢as que equipam a tocha, manipula-
las com precaucdes para evitar parti-las, arranha-las ou marcé-las.

»  Utilizar sempre pegas de origem LINCOLN ELECTRIC.

» Feixe deve ser instalado para que figue ao abrigo das degradacdes
mecanicas, quimicas e térmicas.

» Vigiar o estado do revestimento do agrupamento do feixe.

» Se esta esta defeituosa explorar o estado das diferentes canaliza¢des que
compdem o feixe.

» Verificar igualmente o cabo que vai até a peca (cabo de massa)

» Os trabalhos de limpeza e de reparacdo nos envelopes, tubos e
revestimentos isoladores ndo devem ser operacdes improvisadas.

» Verificar periodicamente o bom aperto de todas as conexdes e 0 nédo
aguecimento das conexdes elétricas.

VERIFICAR PERIODICAMENTE:

» Asjuntas toricas, se estao estragadas, substitui-las prestando atenc¢do para
evitar riscar o seu compartimento.

LIMPAR REGULARMENTE:

» Com um pano seco as partes do corpo de tocha acessiveis. No caso de
escoamento de 4gua, seca-la antes da montagem.

NOTA : a porca de aperto agulheta deve ser aparafusada e
apertada a méo.

Antes de cada montagem desta tampa, limpar a rosca do corpo
de tocha.

®
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2 - AVARIAS-CONSERTO

DEFEITOS ‘

Acendimento dificil do arco piloto

REMEDIOS

- Verificar:
=» Tipo do gés: argon
=» Pressdo: 3 bars
=» Deébito 3 a 6 litros/min

- Controlar a canalizagéo de géas na totalidade do
circuito: gracas ao teste gas.

Sopro do arco no momento da igni¢ao.

- Controlar as press6es do gas soldadura

Transferéncia dificil

- Verificar a ligagdo do cabo elétrico que vai até a peca
(cabo de massa).

- Verificar o circuito elétrodo, particularmente as
conexdes dos feixes.

- Aumentar o débito de arco piloto para obter um arco
fora da tocha

Destruicdo da agulheta

A destruicdo duma agulheta pode ser causada por:
=» um contacto direto com a peca

=» uma falta do gas soldadura: verificar o débito ou
0 circuito do gas

=» demasiada intensidade para o tipo de agulheta
utilizada

=» mau arrefecimento: verificar o débito no circuito
de retorno agua

Destrui¢céo ou desgaste rapido dos elétrodos.

- Aumentar o débito do gas de soldadura
- Verificar o circuito de arrefecimento

- Demasiada intensidade para o didmetro de eléctrodo

SP7

®

E-23

ELECTRIC




E - MANUTENCAO 8695 5502 / K

E-24 Mﬁ SP7
ELECTRIC




8695 5502 / K E - MANUTENCAO

3 - PECAS SOBRESSELENTES

Como encomendar:

As fotos e esbogos assinalam quase a totalidade das pegas componentes duma maquina ou uma
instalacéo.

Os quadros das descricGes comportam 3 tipos de artigos:

» artigos normalmente mantidos em stock: ¢/
> artigos ndo tidos em stock: ¥

» artigos a pedido : sem sinais

(Para estes, aconselhamos enviar-nos uma copia da pagina da lista das pecas devidamente
preenchida. Indicar na coluna Encomenda a quantidade de pec¢as desejadas e mencionar o tipo
e 0 numero do seu aparelho.)

Para os artigos assinalados nas fotos ou esboc¢os e que néo figuram nos quadros, enviar uma copia
da respetiva pagina e colocar em evidéncia o sinal em questao

Exemplo :
v normalmente em stock
X nado esta em stock
a pedido
E , ~
Stock | oo Designacao

El WOOOXXXXXX 4 Placa interface maquina
G2 WOOOXXXXXX X Fluximetro
A3 P9357XXXX . Chapa face dianteira serigrafada

T

»  Se encomendar pecas indique a quantidade e assinale o nimero da sua méaquina no quadro abaixo.

ceom —,_' TYPE : TIPO:

Matricule :  NUmero:

Y

®

SP7 E-25
ELECTRIC




i O
[a's
=
(& ]
[IT]
|
(1T ]




8695 5502 / K

E - MANUTENCAO

v normalmente em stock
X nado esta em stock
a pedido
Eneom Designag&o
W000274322 v Tocha direita SP7 (com conectores rapidos)
W000315626 v Tocha curva SP7 (com conectores rapidos)
W000315615 v Tocha direita SP7 (com conectores de enroscar)
1 $93570070 v Tampa de aperto elétrodo
2 593570026 v Pinca @ 3,2 mm
593570032 v Pinca @ 4,0 mm
593570027 v Pinca @ 4,8 mm

3 W000268287 v Corpo de tocha direito SP7

4 W000315787 v Canhdo isolante elétrodo

5 S03710655 v Elétrodo @ 3,2 mm Lantanio 2%

S03710656 v Elétrodo @ 4,0 mm Lantanio 2%
W000381291 v Elétrodo @ 4,8 mm Lantanio 2%

6 W000315789 v Canhdo de centragem @ 3,2 mm
W000315797 v Canhdo de centragem @ 4,0 mm
W000315798 v Canhéo de centragem @ 4,8 mm

7 S93570074 v Porta agulheta / cabo SP7

8 W000315791 v Agulheta @ 1,5 mm cilindrica
WO000373363 v Agulheta @ 2,0 mm cilindrica
WO000315792 v Agulheta @ 2,5 mm cilindrica
W000273864 v Agulheta @ 2,5 mm cilindrica (3 difusores)
W000315793 v Agulheta @ 3,0 mm cilindrica
W000315799 v Agulheta @ 3,0 mm cilindrica (3 difusores)
W000315794 v Agulheta @ 3,0 mm cilindrica /divergente
W000384165 v Agulheta @ 3,4 mm cilindrica
W000315795 v Agulheta @ 4,0 mm cilindrica
W000265892 v Agulheta @ 5,0 mm cabo taldo 2mm
WO000315796 v Cabo TIG fluxo duplo @ 6,0 mm

9 W000242140 v Tampa TIG SP7

10 W000376074 v Bico arrefecido

11 $93570028 v Nozzle/sleeve spanner

12 W000241568 v Compasso de regulagdo SP7 elétrodo / agulheta

13 W000315616 v Conjunto dispositivo gas adicional SP7 QC

14 W000315539 v Bracadeira suporte tocha SP7 (antiga)

15 WO000375807 v Bracadeira suporte tocha SP7 (nova)

591211143 v Conjunto de juntas SP7
2x@11,1 x 1,78 para peca n°1
10 x @6 x 2,2 para oliva ligacdo gas
4 x P4,48 x 1,78 para oliva peca n°3
2 X 31,47 x 1,78 para peca interna n°10
2 X 236,27 x 1,78 para peca interna n°10
2 X @37,4 x 1,78 para peca interna n°10
4 x 820,35 x 1,78 para peca n°8
12 x 5,5 x 1,3 para peca interna n°3
12 x @4,57 x 1 para peca interna n°3
1 x @21 x 1 para pega interna n°3

$S91211144 v Conjunto de juntas SP7 para peca n°7
10 x @11,5 x 1,3 para pega interna n°7
2 X D14 x 1,78 para peca interna n°7

16 W000384864 Parte isolante SP7

A
»  Se encomendar pecas indique a quantidade e assina.llt; 0 nimero da sua maquina no quadro abaixo.

ce
Matricule

I

TYPE :

TIPO:

SP7

Matricule :

NUmero:
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DETALHE FEIXE PARA TOCHA SP7
W000315615

normalmente em stock
nao esta em stock
a pedido

X

Designacao

30 S92579723 v Canalizagao retorno agua /eletricidade
31 Canalizagdo entrada agua elétrodo
32 Canalizagdo saida agua agulheta + bico
33 Canalizacéo entrada agua agulheta + bico
34 Canalizagdo entrada gas anular
35 Canalizacéo entrada gas plasma
36 Cabo HF
37 S04080936 X Protecéo ligacao agua /eletricidade
38 Ligacdo agua /eletricidade
39 S07300001 v Oliva

S07301001 v Porca
40 W000352152 v Oliva

S$33760211 v Porca

W000147372 v Junta

45 Conjunto feixe SP7

»  Se encomendar pecas indique a quantidade e assinale o nimero da sua maquina no quadro abaixo.

c € Type
Matricule

I

TYPE : TIPO:

E-28

Matricule :  NUmero

ELECTRIC




8695 5502 / K

»  Se encomendar pecas indique a quantidade e assinale o nimero da sua méaquina no guadro abaixo.

—,_' TYPE : TIPO:

SP7

DETALHE FEIXE PARA TOCHA SP7 QC
W000274322 E W000315626

E - MANUTENCAO

v normalmente em stock
X ndo esta em stock
a pedido
Encom Designacéo
50 W000235282 v Canalizagao retorno agua /eletricidade
51 Canalizacéo entrada agua elétrodo
52 Canalizagdo saida agua agulheta + bico
53 Canalizacéo entrada agua agulheta + bico
54 Canalizagdo entrada gas anular
55 Canalizacéo entrada gas plasma
56 Cabo HF agulheta
57 Ligacao retorno 4gua /eletricidade
58 Ligacéo entrada agua /elétrodo
(referéncia SEFI : 90852306)
59 Ligacéo saida agua «agulheta + bico»
(referéncia SEFI : 92232506)
60 Ligacdo entrada 4gua «agulheta + bico»
(referéncia SEFI : 90852506)
61 Ligac&o entrada gas anular
(referéncia SEFI : 92232106)
62 Ligacéo entrada gas plasma
(referéncia SEFI : 90852106)
63 W000384409 v Ligacdo cabo agulheta
65 A | Conjunto feixe de tocha SP7 QC

e
Matricule

4

A\

Matricule :  NUmero:
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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

E-30

ELECTRIC

SP7



	SP7
	A - INSTRUÇÕES DE SEGURANÇA
	1 - BARULHO AÉREO

	B - DESCRIÇÃO
	1 - GENERALIDADES
	2 - PROCEDIMENTO PLASMA
	3 - PROCEDIMENTO TIG FLUXO DUPLO
	4 - CARACTERÍSTICAS DA TOCHA SP7
	5 - ARREFECIMENTO DA TOCHA
	6 - DESCRIÇÃO DO CORPO DE TOCHA
	7 - ESTADO ENTREGA
	8 - DIMENSõES E FIXAÇÃO

	C - UTILIZAÇÃO DA SP7
	1 - AFIAÇÃO DO ELÉTRODO
	2 - ÂNGULO DE AFIAÇÃO
	3 - REGULAÇÃO DO ELÉTRODO NA TOCHA
	4 - BITOLA DE REGULAÇÃO
	5 - A AGULHETA
	6 - OPÇÃO PEÇA GÁS ADICIONAL SP7 « W000315616 »

	D - LIGAÇÃO DA SP7
	1 - LIGAÇÃO DA SP7 W000315615
	2 - LIGAÇÃO DA SP7 W000274322 / W000315626

	E - MANUTENÇÃO
	1 - LIMPEZA
	2 - AVARIAS-CONSERTO
	3 - PEÇAS SOBRESSELENTES


	5502-a-pt
	5502-b-pt
	5502-c-pt
	5502-d-pt
	5502-e-pt
	NOTAS PESSOAIS


