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MERCI D’AVOIR SELEC- TIONNE UN
PRODUIT DE QUALITE DE LINCOLN
ELECTRIC.

MERCI D’EXAMINER IMMEDIATEMENT L’ETAT DU CARTON ET DE
L’EQUIPEMENT

Lorsque cet équipement est expédié, la propriété passe a I'acheteur sur
réception par le transporteur. En conséquence, les réclamations pour
matériel endommagé dans I'expédition doit étre effectuées par I'acheteur
aupres de I'entreprise de transport au moment ou la livraison est regue.

LA SECURITE REPOSE SUR VOUS

L'équipement de soudure et de coupage a I'arc de Lincoln est congu et
fabriqué dans un souci de sécurité. Toutefois, votre sécurité générale peut
étre augmentée par une installation appropriée... et une utilisation réfléchie
de votre part. NE PAS INSTALLER, UTILISER NI REPARER CET
EQUIPEMENT SANS LIRE LE PRESENT MANUEL ET LES CONSIGNES
DE SECURITE QUI'Y SONT CONTENUES. Et, surtout, pensez avant d’agir
et soyez prudent.

/\\ AVERTISSEMENT

Cette mention apparait lorsque les informations doivent étre suivies
exactement afin d'éviter toute blessure grave ou mortelle.

/\\ ATTENTION

Cette mention apparait lorsque les informations doivent étre suivies
afin d'éviter toute blessure corporelle mineure ou d'endommager cet
équipement.
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MAINTENEZ VOTRE TETE A L’ECART DE LA FUMEE.

NE PAS trop s'approcher de l'arc. P,

Utiliser des verres correcteurs si —
nécessaire afin de rester a une
distance raisonnable de l'arc.

LIRE et se conformer a la fiche de
données de sécurité (FDS) et aux
étiquettes d’avertissement qui
apparaissent sur tous les récipients de
matériaux de soudure.

UTILISER UNE VENTILATION ou une
évacuation suffisantes au niveau de
I'arc, ou les deux, afin de maintenir les fumées et les gaz hors de votre zone
de respiration et de la zone générale.

DANS UNE GRANDE PIECE OU A L’EXTERIEUR, la ventilation
naturelle peut étre adéquate si vous maintenez votre téte hors de
la fumée (voir ci-dessous).

UTILISER DES COURANTS D’AIR NATURELS ou des ventilateurs pour
maintenir la fumée a I'écart de votre visage.

Si vous développez des symptdmes inhabituels, consultez votre superviseur.
Peut-étre que I'atmosphere de soudure et le systeme de ventilation doivent
étre vérifiés.

PORTER UNE PROTECTION CORRECTE DES YEUX,
DES OREILLES ET DU CORPS

PROTEGEZ vos yeux et votre visage & l'aide d'un masque
de soudeur bien ajusté avec la classe adéquate de lentille
filtrante (voir ANSI Z49.1).

PROTEGEZ votre corps contre les éclaboussures de
soudage et les coups d'arc a 'aide de vétements de
protection incluant des vétements en laine, un tablier et
des gants ignifugés, des guétres en cuir et des bottes.
PROTEGER autrui contre les éclaboussures, les coups

d’arc et I'éblouissement & I'aide de grilles ou de barrieres
de protection.

& &

DANS CERTAINES ZONES, une protection contre le bruit peut étre
appropriée.

S’ASSURER que I'équipement de protection est en bon état.
En outre, porter des lunettes de sécurité EN
PERMANENCE. T *7'

SITUATIONS PARTICULIERES
NE PAS SOUDER NI COUPER des récipients ou des matériels qui ont été
précédemment en contact avec des matieres dangereuses a moins qu'ils
n‘aient été adéquatement nettoyés. Ceci est extrémement dangereux.

NE PAS SOUDER NI COUPER des piéces peintes ou plaquées a moins
que des précautions de ventilation particulieres n'aient été prises. Elles
risquent de libérer des fumées ou des gaz fortement toxiques.

Mesures de précaution supplémentaires

PROTEGER les bouteilles de gaz comprimé contre une chaleur
excessive, des chocs mécaniques et des arcs ; fixer les bouteilles pour
qu'elles tombent pas.

S’ASSURER que les bouteilles ne sont jamais mises a la terre ou une
partie d'un circuit électrique.

DEGAGER tous les risques d'incendie potentiels hors de la zone de
soudage.

TOUJOURS DISPOSER D’UN EQUIPEMENT DE LUTTE CONTRE
L'INCENDIE PRET POUR UNE UTILISATION IMMEDIATE ET SAVOIR
COMMENT L’UTILISER.
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SECURITE

PARTIEA: A
AVERTISSEMENTS

AVERTISSEMENTS CALIFORNIE PROPOSITION 65

A

A AVERTISSEMENT : Respirer des gaz 1e.
d’'échappement au diesel vous expose a des
produits chimiques connus par I'état de Californie

pour causer cancers, anomalies congénitales, ou autres

anomalies de reproduction.

* Toujours allumer et utiliser le moteur dans un
endroit bien ventilé.

* Pour un endroit exposé, évacuer les gaz vers
I'extérieur.

* Ne pas modifier ou altérer le systéme d’échappement.
* Ne pas faire tourner le moteur sauf si nécessaire.

Pour plus d’informations, rendez-vous sur www.P65
warnings.ca.gov/diesel

1f.

1.9.

1.h.

1.0,

AVERTISSEMENT : Ce produit, lorsqu'il est utilisé pour le soudage ou '
la découpe, produit des émanations ou gaz contenant des produits
chimiques connu par I'état de Californie pour causer des anomalies 1k.
congénitales et, dans certains cas, des cancers. (Code de santé et de
sécurité de la Californie, Section § 25249.5 et suivantes.) 1]
: AVERTISSEMENT : Cancer et anomalies congénitales
www.P65warnings.ca.gov
1.m

LE SOUDAGE A L’ARC PEUT ETRE DANGEREUX. PROTEGEZ-VOUS
ET LES AUTRES DE BLESSURES GRAVES OU DE LA MORT.
ELOIGNEZ LES ENFANTS. LES PORTEURS DE PACEMAKER DOIVENT
CONSULTER LEUR MEDECIN AVANT UTILISATION.

. Ne pas s'exposer a d'autres dangers liés au

Ne pas répandre d’essence lors du remplissage du réservoir. Si de I'essence
est répandue, I'essuyer et ne pas allumer le moteur tant que les gaz n'ont pas
été éliminés. -
Garder les dispositifs de sécurité de I'équipement, les
couvercles et les appareils en position et en bon état.
Eloigner les mains, cheveux, vétements et outils des
courroies en V, équipements, ventilateurs et de tout autre
piece en mouvement lors de I'allumage, I'utilisation ou la
réparation de I'équipement.

‘\\

Dans certains cas, il peut étre nécessaire de retirer les dispositifs de sécurité
afin d’effectuer la maintenance requise. Retirer les dispositifs uniquement si
nécessaire et les replacer lorsque la maintenance nécessitant leur retrait est
terminée. Toujours faire preuve de la plus grande attention lors du travail a
proximité de piéces en mouvement.

Ne pas mettre vos mains a c6té du ventilateur du moteur. Ne pas essayer
d'outrepasser le régulateur ou le tendeur en poussant les tiges de commande
des gaz pendant que le moteur est en marche.

Afin d’éviter d’allumer accidentellement les moteurs a essence pendant que le
moteur est en marche ou le générateur de soudage pendant la maintenance,

débrancher les cables de la bougie d’allumage, la téte d’allumage ou le cable
magnétique le cas échéant.

Afin d’éviter de graves brdlures, ne pas retirer le bouchon
de pression du radiateur lorsque le moteur est chaud.

L'utilisation d'un générateur en intérieur PEUT VOUS
TUER EN QUELQUES MINUTES.

Les gaz d'échappement des générateurs contiennent du
monoxyde de carbone. C'est un poison que vous ne pouvez ni voir ni sentir.

Ne JAMAIS utiliser un générateur a l'intérieur d'une maison ou d'un garage,
MEME Sl les portes et les fenétres sont ouvertes.

Utiliser uniquement le générateur en
EXTERIEUR et & bonne distance des
fenétres, des portes et des conduits
d'aération.

générateur. LIRE LE MANUEL AVANT
TOUTE UTILISATION

Y o

Lisez et assimilez les points forts sur la sécurité suivants : Pour plus
d'informations liées a la sécurité, il est vivement conseillé d’obtenir une copie
de « Sécurité dans le soudage & la découpe - Norme ANSI Z49.1 » auprés
de '’American Welding Society, P.O. Box 351040, Miami, Florida 33135 ou la
norme CSA W117.2. Une copie gratuite du feuillet E205 « Sécurité au
soudage a I'arc » est disponible auprés de Lincoln Electric Company, 22801
St. Clair Avenue, Cleveland, Ohio 44117-1199.

ASSUREZ-VOUS QUE SEULES LES PERSONNES QUALIFIEES
EFFECTUENT LES PROCEDURES D’INSTALLATION, D’OPERATION,
DE MAINTENANCE ET DE REPARATION.

/A POUR EQUIPEMENT A
&= MOTEUR.

Eteindre le moteur avant toute tache de dépannage
et de maintenance a moins que la tache de
maintenance nécessite qu'il soit en marche.

2.a.

2.c.

1a.

9
s

Utiliser les moteurs dans des endroits ouverts, bien ventilés ou évacuer les
gaz d’échappement du moteur a I'extérieur.

1.b.

1.c. Ne pas ajouter d'essence a proximité d’un arc électrique de
soudage a flamme ouverte ou si le moteur est en marche.
Arréter le moteur et le laisser refroidir avant de remplir
afin d'éviter que I'essence répandue ne se vaporise au
contact de parties chaudes du moteur et a I'allumage.

/A\LES CHAMPS ELECTRIQUES

2.d.

ET MAGNETIQUES PEUVENT

-9
ETRE DANGEREUX. ﬁﬁ\?

Le courant électrique traversant les conducteurs crée des champs électriques
et magnétiques (CEM) localisés. Le courant de soudage crée des CEM autour
des cables et de machines de soudage.

. Les CEM peuvent interférer avec certains pacemakers, et les soudeurs portant

un pacemaker doivent consulter un médecin avant le soudage.

L’exposition aux CEM dans le soudage peuvent avoir d’autres effets sur la
santé qui ne sont pas encore connus.

Tous les soudeurs doivent suivre les procédures suivantes afin de minimiser
I'exposition aux CEM & partir du circuit de soudage :

2.d.1.  Acheminer les cables de I'électrode et ceux de retour ensemble - Les
protéger avec du ruban adhésif si possible.

2.d.2.  Ne jamais enrouler le fil de I'électrode autour de votre corps.

2.d.3. Ne pas se placer entre I'électrode et les cables de retour. Sile cable
de I'électrode est sur votre droite, le cable de retour doit aussi se
trouver sur votre droite.

2.d.4. Brancher le cable de retour & la piéce aussi proche que possible de la
zone étant soudée.

2.d.5. Ne pas travailler & proximité d’'une source de courant pour le soudage.
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SECURITE

A

da.

3.b.

3.c.
3.d.

3e.

3£

34.
3.h.

3.i.

3.

UNE DECHARGE
ELECTRIQUE PEUT TUER.

Les circuits d'électrode et de retour (ou de terre) sont
électriquement « chauds » lorsque la machine a souder est en
marche. Ne pas toucher ces piéces « chaudes » a méme la
peau ou avec des vétements humides. Porter des gants secs,
non troués pour isoler les mains.

Isolez-vous de la piéce et du sol en utilisant un isolant sec. S'assurer que
lisolation est suffisamment grande pour couvrir votre zone compléte de
contact physique avec la piece et le sol.

En sus des précautions de sécurité normales, si le soudage doit
étre effectué dans des conditions électriquement dangereuses
(dans des emplacements humides, ou en portant des vétements
mouillés ; sur des structures en métal telles que des sols, des
grilles ou des échafaudages ; dans des postures incommodes
telles que assis, agenouillé ou allongé, s’il existe un risque élevé
de contact inévitable ou accidentel avec la piéce a souder ou le
sol), utiliser 'équipement suivant :

* Machine a souder (électrique par fil) a tension constante CC semi-
automatique.

* Machine a souder (a tige) manuelle CC.
* Machine a souder CA avec commande de tension réduite.

Dans le soudage électrique par fil semi-automatique ou automatique,
I'électrode, la bobine de I'électrode, la téte de soudage, la buse ou le pistolet
de soudage semi-automatique sont également électriquement « chauds ».

Toujours s'assurer que le cable de retour établit une bonne connexion
électrique avec le métal en cours de soudage. La connexion doit se trouver
aussi prés que possible de la zone en cours de soudage.

Relier a la terre la piéce ou le métal a souder sur une bonne masse (terre)
électrique.

Maintenir le support d’électrode, la bride de serrage de la piéce, le cable de
soudure et le poste de soudage en bon état, sans danger et opérationnels.
Remplacer l'isolant endommagé.

Ne jamais plonger I'électrode dans de I'eau pour le refroidir.

Ne jamais toucher simultanément les piéces électriquement « chaudes »
des supports d’électrode connectés a deux postes de soudure parce que la
tension entre les deux peut étre le total de la tension a circuit ouvert des
deux postes de soudure.

Lorsque vous travaillez au dessus du niveau du sol, utilisez une ceinture de
travail afin de vous protéger d’une chute au cas ou vous recevriez une
décharge.

Voir également les points 6.c. et 8.

A

4.a.

4.c.

LES RAYONS DE L'ARC

PEUVENT BRULER j?..?/,:

Utiliser un masque avec le filtre et les protége-lentilles appropriés pour
protéger vos yeux contre les étincelles et les rayons de I'arc lors d’'un
soudage ou en observant un soudage & I'arc visible. L'écran et la lentille du
filtre doivent étre conformes a la norme ANSI Z87. | Normes.

Utiliser des vétements adaptés fabriqués avec des matériaux résistant a la
flamme afin de protéger votre peau et celle de vos aides contre les rayons
d'arc électrique.

Protéger les autres personnels a proximité avec un blindage ignifugé, adapté
et/ou les avertir de ne pas regarder ni de s’exposer aux rayons d'arc

A

5a.

5.c.

5.d.

5.e.

5.f.

électrique ou a des éclaboussures chaudes de métal.
Q'

LES FUMEES ET LES
GAZ PEUVENT ETRE
k)
Le soudage peut produire des fumées et des gaz dangereux pour la santé.

DANGEREUX.
Eviter d'inhaler ces fumées et ces gaz. Lors du soudage, maintenir votre téte
hors de la fumée. Utiliser une ventilation et/ou une évacuation suffisantes au
niveau de I'arc afin de maintenir les fumées et les gaz hors de la zone de
respiration. Lors d’un soudage par rechargement dur (voir les
instructions sur le récipient ou la FDS) ou sur de I'acier plaqué de
plomb ou cadmié ou des enrobages qui produisent des fumées
fortement toxiques, maintenir I'exposition aussi basse que possible et
dans les limites OSHA PEL et ACGIH TLV en vigueur en utilisant une
ventilation mécanique ou une évacuation locale a moins que les
évaluations de I'exposition n’en indiquent autrement. Dans des
espaces confinés ou lors de certaines circonstances, a I'extérieur, un
appareil respiratoire peut également étre requis. Des précautions
supplémentaires sont également requises lors du soudage sur de
I’acier galvanisé.

Le fonctionnement de I'équipement de contrdle de la fumée de soudage est
affecté par différents facteurs incluant une utilisation et un positionnement
appropriés de I'équipement, la maintenance de I'équipement ainsi que la
procédure de soudage spécifique et I'application impliquées. Le niveau
d’exposition des opérateurs doit étre vérifié lors de I'installation puis
périodiquement par la suite afin d’étre certain qu'il se trouve dans les limites
OSHA PEL et ACGIH TLV en vigueur.

Ne pas souder dans des emplacements a proximité de vapeurs
d’hydrocarbure chloré provenant d’opérations de dégraissage, de nettoyage
ou de vaporisation. La chaleur et les rayons de I'arc peuvent réagir avec des
vapeurs de solvant pour former du phosgéne, un gaz hautement toxique,
ainsi que d’autres produits irritants.

Les gaz de protection utilisés pour le soudage a I'arc peuvent déplacer I'air
et causer des blessures ou la mort. Toujours utiliser suffisamment de
ventilation, particuliérement dans des zones confinées, pour assurer que I'air
ambiant est sans danger.

Lire et assimiler les instructions du fabricant pour cet équipement et les
consommables a utiliser, incluant la fiche de données de sécurité (FDS), et
suivre les pratiques de sécurité de votre employeur. Des formulaires de FDS
sont disponibles auprés de votre distributeur de soudure ou aupres du
fabricant.

Voir également le point 1.b.
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SECURITE

A

6.a.

6.b.

6.c.

6.d.

6.e.

6.f.

6.g.

6.h.
6.l

6.

LE SOUDAGE ET LES
ETINCELLES DE
COUPAGE PEUVENT
CAUSER UN INCENDIE OU
UNE EXPLOSION.

NE

e

Eliminer les risques d'incendie de la zone de soudage. Si ce n'est pas
possible, les couvrir pour empécher les étincelles de soudage d’allumer un
incendie. Ne pas oublier que les étincelles de soudage et les matériaux
briilants du soudage peuvent facilement passer a travers de petites
craquelures et ouvertures vers des zones adjacentes. Eviter de souder &
proximité de conduites hydrauliques. Disposer d’un extincteur a portée de
main.

Lorsque des gaz comprimés doivent étre utilisés sur le site de travail, des
précautions particuliéres doivent étre prises afin d’éviter des situations
dangereuses. Se référer a « Sécurité pour le soudage et le coupage »
(norme ANSI Z49.1) ainsi quaux informations de fonctionnement de
I'équipement utilisé.

Lorsque vous ne soudez pas, assurez-vous qu'aucune partie du circuit
d’électrode touche la piéce ou le sol. Un contact accidentel peut causer une
surchauffe et créer un risque d'incendie.

Ne pas chauffer, couper ou souder des réservoirs, des fits ou des récipients
avant que les étapes appropriées n'aient été engagées afin d’assurer que de
telles procédures ne produiront pas des vapeurs inflammable ou toxiques
provenant de substances a l'intérieur. Elles peuvent causer une explosion
méme si elles ont été « nettoyées ». Pour information, acheter «
Recommended Safe Practices for the Preparation for Welding and Cutting of
Containers and Piping That Have Held Hazardous Substances » (Mesures
de sécurité pour la préparation du soudage et du coupage de récipients et
de canalisations qui ont retenu des matiéres dangereuses), AWS F4.1
auprés de I'American Welding Society (Société Américaine de Soudage)
(voir I'adresse ci-dessus).

Ventiler les produits moulés creux ou les récipients avant de chauffer, de
couper ou de souder. lIs risquent d’exploser.

Des étincelles et des éclaboussures sont projetées de I'arc de soudage.
Porter des vétements de protection sans huile tels que des gants en cuir,
une chemise épaisse, un pantalon sans revers, des chaussures montantes
ainsi qu'un casque au dessus de vos cheveux. Porter des protége-tympans
lors d’'un soudage hors position ou dans des emplacements confinés. Dans
une zone de soudage, porter en permanence des lunettes de sécurité avec
des écrans latéraux de protection.

Connecter le cable de retour sur la piéce aussi prés que possible de la zone
de soudure. Les cébles de retour connectés a la structure du batiments ou a
d'autres emplacements éloignées de la zone de soudage augmentent le
risque que le courant de soudage passe a travers les chaines de levage, les
cables de grue ou d'autres circuits alternatifs. Ceci peut créer des risques
d'incendie ou de surchauffe des chaines ou cables de levage jusqu’a leur
défaillance.

Voir également le point 1.c.

Lire et se conformer a la norme NFPA 51B, « Standard for Fire Prevention
During Welding, Cutting and Other Hot Work » (Norme de prévention contre
lincendie durant le soudage, le coupage et d’autres travaux a chaud),
disponible auprés de la NFPA, 1 Batterymarch Park, PO box 9101, Quincy,
MA 022690-9101.

Ne pas utiliser une source d’alimentation de soudage pour le dégel des
canalisations.

A

7.a.

7.b.

7.c.

7.d.

7.e.

7.1

7.

LA BOUTEILLE PEUT EXPLOSER SI
ELLE EST ENDOMMAGEE

Utiliser uniquement des bouteilles de gaz comprimé
contenant le gaz de protection correct pour le
processus utilisé ainsi que des régulateurs
fonctionnant correctement congus pour le gaz et la
pression utilisés. Tous les tuyaux, raccords, etc.
doivent étre adaptés a I'application et maintenus en
bon état.

Toujours maintenir les bouteilles en position verticale, solidement attachées
a un chassis ou a un support fixe.

Les bouteilles doivent se trouver :

. ATécart des zones ol elles risquent d'étre heurtées ou exposées &
des dommages matériels.

. A distance de sécurité d’opérations de soudage ou de coupage &
I'arc et de toute source de chaleur, d’étincelles ou de flammes.

Ne jamais laisser I'électrode, le support de I'électrode ou de quelconques
pieces électriquement « chaudes » toucher une bouteille.

Maintenir votre téte et votre visage a I'écart de la sortie du robinet de la
bouteille lors de I'ouverture de ce dernier.

Les capuchons de protection de robinet doivent toujours étre en place et
serrés a la main sauf quand la bouteille est en cours d'utilisation ou
connectée pour étre utilisée.

Lire et suivre les instructions sur les bouteilles de gaz comprimé,
I'équipement associé, et la publication CGA P-, « Precautions for Safe
Handling of Compressed Gases in Cylinders » (précautions pour la
manipulation sécurisée d’air omprimé en bouteilles) disponible auprés de la
Compressed Gas Association (association des gaz comprimés), 14501
George Carter Way Chantilly, VA 20151.

A

8.a.

8.b.

8.c.

POUR L’EQUIPEMENT
ELECTRIQUE

—

Couper I'alimentation d’entrée en utilisant le
sectionneur au niveau de la boite de fusibles avant de
travailler sur 'équipement.

Installer I'équipement conformément au U.S. National Electrical Code, a tous
les codes locaux et aux recommandations du fabricant.

Relier a la terre 'équipement conformément au U.S. National Electrical Code
et aux recommandations du fabricant.

Se référer

a http://www.lincolnelectric.com/safety pour d’avantage

d’informations sur la sécurité.
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SOUDEUSE A DEVIDOIR DE FIL A PROCEDES MULTIPLES
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SOUDEUSE A DEVIDOIR DE FIL A PROCEDES MULTIPLES

DESCRIPTION

DESCRIPTION GENERALE

Cette soudeuse a procédés multiples a été congue pour la petite
fabrication, I'entretien, la maison et les ateliers de carrosserie
automobile. L'appareil est logé dans une enceinte portable et robuste et il
comporte une interface usager intuitive avec un bouton-poussoir pour
sélection des procédés ainsi que deux boutons pour ajuster les
parametres de soudage. La machine comporte aussi un systeme de galet
d'entrainement en aluminium moulé pour un dévidage fiable ainsi qu'un
interrupteur intégré pour activer un pistolet a bobine Magnum® Pro
100SG. La machine a procédés multiples a été congue pour étre
branchée sur une alimentation monophasée de 120 VAC 60 Hz.

Cette machine peut souder en modes MIG, FCAW, TIG et BAGUETTE. Elle
peut supporter des bobines de fil de 4 pouces et de 8 pouces pour les
modes de soudage MIG et FCAW. La machine a été congue pour les
diametres et compositions de fils suivants : SuperArc® L-56® de 0,025"
a0,035" en acier solide, NR®-211MP de 0,030" et 0,035" auto-blindés,
et 71M Outershield® FCAW-GS de 0,035". Pour souder avec du fil en
aluminium ER4043 de 0,035", il faut utiliser le Pistolet & Bobine
Magnum® Pro 100SG. Un interrupteur intégré pour pistolet a bobine est
préinstallé en usine et il se trouve au-dessus du galet d'entrainement. La
machine permet également de souder en mode TIG avec des tungsténes
de 0,040", 1/16" et 3/32", et avec des BAGUETTES électrodes allant
jusqu'a 3/32”.

ACCESSOIRES INCLUS

TN S oA N

Pistolet Magnum® Pro 100L

Cable de travail avec collier de serrage

Pointes de contact de rechange

Régulateur de gaz* et tuyau a gaz

Buse a gaz et pour usage sans gaz

Support d'électrode et cable

Echantillon de bobine de fil MIG et FCAW

Guide pour démarrage rapide et documentation

Le bouton du régulateur de gaz est situé dans le compartiment d'entraine-
ment du fil et doit étre assemblé au régulateur.




SOUDEUSE A DEVIDOIR DE FIL A PROCEDES MULTIPLES

INSTALLATION

INSTALLATION

SPECIFICATIONS TECHNIQUES -

TENSION ET COURANT D'ENTREE

Facteur de Tension Intensité Intensité
Marche (Sortie) d'Entrée d'Entrée Max.| d'Inactivité
60% POUR MIG 120 20 0,7

TAILLES DE FILS D'ENTREE ET DE FUSIBLES RECOMMANDEES

Tension / Phase / Intensité d'Entrée | Taille de Fusible (Super
Fréquence Effective Lag) ou de Disjoncteur
120/1/60 15 20

DIMENSIONS PHYSIQUES
Hauteur Largeur Profondeur Poids
13,6” 8,9” 18,17 34,5 LBS.
(345MM) (224MM) (460MM) (15,6 KG)
PROCEDES DE SOUDAGE
Procédé Registre de Diamétre [Registre de Sortie|Registre de Vitesse
d'Electrode (Ampéres) | de Dévidage du Fil
.025-.035” *
MIG (0.6-0.9MM) 20-140 40-500* IPM
.030-.035”
FCAW (0.8-0.9MM) 20-140 40-400 IPM
.040, 1/16, 3/32” )
TG0, 1'6MM. 2.4mm)| 10120 NA
JUSQU'A 3/32"
BAGUETTE 25-90 NA
(2,4 MM)

*Vitesse de Dévidage du Fil Maximale obtenue avec un pistolet a bobine

REGISTRES DE TEMPERATURE

Température do -4°F A 104°F (-20°C A 40°C)
Fonctionnement

Température

d'Entreposage -40°F A185°F (-40°C A 85°C)

Des tests thermiques ont été effectués a température ambiante. Le facteur de
marche a 400C a été déterminé par simulation.

PROCEDES DE SOUDAGE

Procédé | Facteur de Marche | Intensité Tension
MIG & FCAW 60% 95 AMPS 18.75 VOLTS
TIG 60% 115 AMPS 14.6 VOLTS
BAGUETTE 60% 80 AMPS 23.2VOLTS

La machine est capable de facteurs de marche plus élevés avec des
courants de sortie plus faibles ou d'intensités plus élevées avec des
facteurs de marche plus faibles. Un apercu des capacités d'entrée et de
sortie de la machine se trouve sur la plaque signalétique située sur
I'arriere de la machine.

EXIGENCES NORMATIVES

Marché Marque de Norme
Conformité
IEC 60974-1
USA ET CANADA cCSAyg
IEC 60974-5
EMPLACEMENT ET MONTAGE

La soudeuse fonctionne dans des environnements rudes. Méme ainsi, il
est important de prendre des mesures préventives afin de garantir une
longue durée de vie, la fiabilité et un fonctionnement siir de la machine.

* Lasoudeuse doit se trouver dans un endroit ol de I'air propre
circule, de telle sorte qu'il passe par I'arriére de la machine et qu'il
s'échappe par les évents avant.

o Lasaleté et la poussiere pouvant étre attirées dans la machine
doivent étre réduites au minimum. Si ces précautions ne sont pas
prises, cela pourrait avoir pour conséquences des températures de
fonctionnement excessives, des déclenchements thermiques intem-
pestifs et des pannes potentielles.

INDICE NOMINAL DE PROTECTION ENVIRONNEMENTALE

La source de puissance de soudage a un indice de protection nominal
IP21S. Elle peut étre utilisée dans des environnements industriels et
commerciaux normaux. Eviter de I'utiliser dans des endroits ou I'eau / la
pluie sont présentes.

Lire et respecter les "Avertissements sur les Chocs Electriques" dans la
section de sécurité si le soudage doit étre réalisé dans des conditions
électriques dangereuses, telles que le soudage dans des endroits
humides ou la présence d'eau sur la piece a souder.

GENERATEUR A MOTEUR

La machine a été congue pour fonctionner avec des générateurs a moteur
du moment que la puissance auxiliaire peut fournir une tension, une
fréquence et une alimentation appropriées, conformément aux indications
des "Spécifications Techniques" dans la Section d'Installation de ce
manuel. L'alimentation auxiliaire du générateur doit aussi remplir les
conditions suivantes :

Fréquence : 60 Hz

Tension RMS de la forme d'onde CA : 90-140 V; hors de ce registre,
des protections contre la sous-tension et la surtension se déclencheront.

Générateur Minimum 3 kW

II'est important de vérifier ces conditions car de nombreux générateurs a
moteur produisent des pics de haute tension. Le fonctionnement de cette
machine avec des générateurs & moteur non conformes a ces conditions
n'est pas recommandé et pourrait endommager la machine; de plus, il
n‘est pas couvert par la garantie.

A-1
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INSTALLATION

CONTROLES DU DEVANT DU BOITIER

FIGURE A1

Bouton de Réglage de la Tension / I'Intensité — En mode FIL, ce
bouton permet de régler la valeur de la sortie de la tension. En mode
TIG ou BAGUETTE, ce bouton ajuste la valeur de la sortie de
'intensité.

Bouton de Réglage de la Vitesse de Dévidage du Fil — En mode
FIL, ce bouton permet d'ajuster les réglages de la vitesse de
dévidage du fil. En mode TIG ou BAGUETTE, ce bouton est inactif.

LEDs de Tension d'Entrée / de Sortie et de Température — Le LED
supérieur s'allume en présence d'alimentation d'entrée et la
machine s'allume. Le LED du milieu s'allume lorsque la machine est
en déclenchement thermique. Une fois que la machine a refroidi, elle
se rétablit et I'indicateur thermique s'éteint. Le LED du milieu
clignote si la tension d'entrée est supérieure a 140 VAC ou inférieure
290 VAC. Le LED du milieu clignote aussi lorsque la machine n'est
plus sous alimentation. Le LED inférieur s'allume lorsque la machine
soude ou lorsqu'elle est préte a souder. Le LED inférieur clignote en
présence de court-circuit.

Bouton de Sélection de Procédé — Permet a I'usager de passer
d'un procédé a |'autre. Le LED correspondant au-dessus du bouton
indique le procédé actuel.

Raccordement en Laiton du Pistolet— Permet de fixer un pistolet
de soudage MIG, une torche TIG ou un pistolet a bobine. Vérifier que
le pistolet ou la torche soient bien en place dans le réceptacle en
laiton et serrer la vis de pression.

Connecteur a Huit Goupilles — Permet d'activer la machine pour le
soudage MIG, FCAW, MIG aluminium ou TIG lorsqu'une pédale pour
contrble au pied y est raccordée. Active aussi le débit du gaz pour le
soudage MIG, MIG aluminium et TIG. Brancher sur le réceptacle le
connecteur a huit goupilles présent sur le pistolet de soudage ou la
pédale pour contrdle au pied.

A-2

Fil de Polarité du Galet d'Entrainement — Permet de configurer le
galet d'entrainement sur la polarité positive ou négative en I'insérant
dans le réceptacle positif ou négatif. Vérifier que le connecteur soit
bien verrouillé en place en le faisant tourner dans le sens des
aiguilles d'une montre.

Réceptacle de Sortie Négative — Permet de raccorder sur la
polarité négative CC un fil de travail, une pointe d'électrode ou le fil
de polarité du galet d'entrainement central. Faire tourner le
connecteur dans le sens des aiguilles d'une montre pour le
verrouiller en place.

Réceptacle de Sortie Positive — Permet de raccorder sur la polarité
positive CC un fil de travail, une pointe d'électrode ou le fil de

polarité du galet d'entrainement central. Faire tourner le connecteur
dans le sens des aiguilles d'une montre pour le verrouiller en place.

CONTROLES DE L'ARRIERE DU BOITIER

FIGURE A.2

iy % D
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Interrupteur de Mise Sous Tension — Permet de mettre la
machine sous / hors tension.

Disjoncteur Thermique — La soudeuse est équipée d'un
disjoncteur thermique autoréarmable de 25 amp. Si le
courant passant a travers le disjoncteur dépasse 25 amps
pendant une longue durée, le disjoncteur s'ouvre et il faudra
le rétablir a la main.

Cordon d'Alimentation d'Entrée — Permet de brancher la
machine sur une entrée de 120 VAC.

. Solénoide de Gaz Intégré — Permet de raccorder le gaz de

protection approprié.



SOUDEUSE A DEVIDOIR DE FIL A PROCEDES MULTIPLES INSTALLATION

CONTROLES INTERNES
FIGURE A.3

1. Axe du Galet d'Entrainement — Supporte une bobine de fil
de 4 ou 8 pouces. L'écrou papillon central peut étre ajusté
pour augmenter la tension sur le fil. Pour des bobines de 4
pouces, il faut oter I'adaptateur de moyeu.

2. Interrupteur de Pistolet a Bobine — Permet d'alterner entre
le soudage standard avec le pistolet a pousser Magnum Pro
100L et le soudage de I'aluminium avec le pistolet a bobine
Magnum® Pro 100SG.

3. Réglage de la Pression du Galet d'Entrainement — Permet
d'augmenter ou de diminuer la pression appliquée au rouleau
conducteur supérieur.

4. Rouleau Conducteur Remplacable - Permet de sélectionner
la rainure correcte du rouleau conducteur pour le diamétre de
fil dévidé.

5. Bloc de Gonnecteur de Pistolet — Permet de fixer un
pistolet de soudage sur le galet d'entrainement en s'assurant
que le connecteur de pistolet soit bien en place puis en
serrant le bouton.

6. Echancrures — Une échancrure sur I'arriére du boftier et sur
le coté permet de bobiner le cordon d'alimentation d'entrée et
le fil de polarité du galet d'entrainement et de les placer dans
le compartiment du galet d'entrainement pour en faciliter le
transport.

A-3
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FONCTIONNEMENT

FONCTIONNEMENT

Lire et comprendre cette section dans sa totalité avant de
faire fonctionner la machine.

Mesures de Sécurité

Ne pas essayer d'utiliser cet appareil avant d'avoir bien lu
tous les manuels de fonctionnement et d'entretien fournis
avec l'appareil et ceux de toute soudeuse avec laquelle il
sera utilisé. lls comprennent d'importantes mesures de
sécurité, des instructions pour le fonctionnement et
I'entretien et des listes de piéces.

/\ AVERTISSEMENT

LES CHOCS ELECTRIQUES
peuvent étre mortels. —_ e
¢ Ne pas toucher les piéces sous

alimentation électrique telles que les

réceptacles de sortie ou le cablage

interne.

e S'isoler du travail et du sol.
e Toujours porter des gants isolants secs.
e Cette soudeuse doit étre branchée a la terre.

LES ETINCELLES DE SOUDAGE
peuvent provoquer des incendies
ou des explosions.

¢ Tenir les matériaux inflammables éloignés.

¢ Ne pas souder sur des récipients ayant
contenu du combustible.

LES RAYONS DES ARCS peuvent

causer des brilures.

¢ Porter des protections pour les yeux, les
oreilles et le corps.

4

LES VAPEURS ET LES GAZ
peuvent étre dangereux.

0 4
Bien que I'élimination des particules de la = 0
fumée de soudage puisse diminuer les &
exigences en matiére de ventilation, les
concentrations des vapeurs et des gaz
d'échappement transparents peuvent encore étre
dangereuses. Eviter de respirer les concentrations de ces
vapeurs et gaz. Utiliser une ventilation appropriée pour
souder. Voir la norme ANSI Z49.1, "Sécurité dans le domaine
du Soudage et du Coupage", publiée par la Société
Américaine de Soudage.

PROTECTION CONTRE LA HAUTE FREQUENCE

/\ ATTENTION

Le générateur de haute fréquence étant

semblable a un émetteur radio, il peut causer

des interférences a des appareils radio, TV et

autres appareils électroniques.

e Ces problémes peuvent provenir d'interférences
irradiées. Des méthodes appropriées de mise a la terre
peuvent réduire ou éliminer ce phénomeéne.

Pendant le fonctionnement, éloigner la soudeuse des appareils
controlés par radio. Le fonctionnement normal de la soudeuse
peut affecter de fagon défavorable le fonctionnement des
appareils controlés par FR, ce qui pourrait causer des blessures
aux personnes ou endommager la machine.

SYMBOLES GRAPHIQUES UTILISES DANS CE
MANUEL OU PAR CETTE MACHINE

.@ ALIMENTATION Uo  TENSIONDE
D'ENTREE CIRCUIT OUVERT
| MARCHE uq  TENSION D'ENTREE
Up  TENSION DE SORTIE
(®) ARRET ]
|;  COURANT DENTREE
f TEMPERATURE ELEVEE ooy manT DE SORTIE
TERRE DE
O o DISJONCTER @ PROTECTION
, AVERTISSEMENT
O|O  STATUT DEVIDOR 0U ATTENTION
EXPLOSION
+ SORTIE POSITIVE
. TENSION DANGEREUSE
SORTIE NEGATIVE
|
-
RISQUE DE
gD R ?\ CHOC ELECTRIQUE
LIRE LE
ALIMENTATION [ ] .
> piaidle MODE D'EMPLOI
s COURANT CONTINU
LN |
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FONCTIONNEMENT

INSTALLATION ET REALISATION D'UNE SOUDURE BRANCHEMENTS D'ENTREE ET DE TERRE
AVEC FIL MIG DE 0,025
A. Articles nécessaire au soudage MIG

1.

© N o gk~ W

Pointe de Contact de 0,025" (0,6 mm)

Buse a pistolet en métal

Rouleau Conducteur a double rainure installé en usine

Fil Solide MIG SuperArc® L-56® de 0,025" (0,6 mm)

Pistolet de Soudage

Cable de Travail et Collier de Serrage (voir I'ensemble ci-dessous)
Tuyau a Gaz

Régulateur de Gaz

Bouteille de gaz de protection 72/25 Ar/CO, ou 100% CO, (noter qu'il
faut un adaptateur de régulateur de CO, qui est vendu séparément).

FIGURE B.1

g CO, % d 75/25 %
@ 100% g 0 MELANGE p
4
B g s® o

(REQUIERT ADAPTATEUR
VENDU SEPAREMENT)

N

ENSEMBLE DE LA PINCE DE SOUDAGE

» i Placer la Languette
Orifice de Décharge Entre les Ecrou
de Tension

,\/Rﬁ Ne pas oter

I'écrou du bas

(

Cable de
Travail / Terre

1. Avant de commencer I'installation, vérifier auprés de la compagnie
d'électricité locale si I'alimentation est appropriée a la tension,
I'intensité, la phase et la fréquence spécifiées sur la plaque signa-
|étique de la soudeuse. S'assurer également que 'installation
planifiée sera conforme aux exigences du Code Electrique National
des Etats-Unis et des codes locaux.

2. Ense basant sur les instructions de la Figure B.2, demander a un
électricien qualifié de brancher un réceptacle (fourni par le Client) ou
un céble sur les lignes d'alimentation d'entrée et sur la masse du
systéme conformément au Code Electrique National des Etats-Unis
et aux codes locaux applicables. Pour des cordons plus longs que
100 pieds, il faut utiliser des conducteurs en cuivre plus grands.
Installer des fusibles de type "super lag" sur les deux lignes sous
tension, comme sur le diagramme suivant. Le contact central du
réceptacle est destiné au branchement de la masse. Un fil vert dans
le cable d'entrée raccorde ce contact au chéssis de la soudeuse.
Ceci garantit une mise a la terre appropriée du chassis de la
soudeuse lorsque la prise de la soudeuse est insérée dans un
réceptacle mis a la terre.

FIGURE B.2

FIL
VERT >

FUSIBLE

Brancher sur un fil de mise a la terre du systéme. Voir le Code Electrique
National des Etats-Unis et/ou les codes locaux pour d'autres détails et
moyens de mise a la terre appropriée. Brancher sur les fils sous tension
d'un systéme monophasé & trois fils.

/\ AVERTISSEMENT

Cette soudeuse doit étre branchée sur une source d'ali-
mentation conformément aux codes électriques applicables.

/\ AVERTISSEMENT

Ne pas brancher la machine sur une alimentation d'entrée
ayant une tension nominale supérieure a 125 volts.

Ne pas retirer le contact de terre du cordon d'alimentation.

UTILISATION D'UNE RALLONGE

Si une rallonge est nécessaire, en utiliser une dont le régime nominal
corresponde a |'application et qui soit AWG No.14 (2,1 mm2) a 3
conducteurs, ou plus grande. Les longueurs maximales recommandées
sont 25 ft (7,5 m) avec une AWG No.14 (2,1 mm2) et 50 ft (15 m) avec
une AWG No. 12 (3,3 mm?),

B-2
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FONCTIONNEMENT

INSTALLATION DU PISTOLET ET DU CABLE

Le pistolet Magnum® PRO 100L et e cable fournis avec la soudeuse sont
installés en usine avec une gaine d'amenée pour fil de 0,025-0,035"
(0,6-0,9 mm) et une pointe de contact de 0,035" (0,9 mm). L'usager doit
vérifier que la pointe de contact, la gaine d'amenée et les rouleaux
conducteurs correspondent a la taille du fil utilisé. Pour le fil de 0,030",
utiliser la configuration du rouleau conducteur de 0,035".

/\ AVERTISSEMENT

Placer l'interrupteur de mise sous tension de la soudeuse sur la
position "arrét" avant d'installer le pistolet et le cable.

1. Etendre le cble bien droit.
2. Dévisser la vis @ main qui est filetée dans |'adaptateur du pistolet.

3. Insérer I'extrémité male du pistolet dans I'extrémité femelle de
|'adaptateur de pistolet a travers I'ouverture du panneau avant.
S'assurer que le connecteur soit complétement inséré. Puis serrer la
vis @ main.

4. Brancher le connecteur de la gachette du pistolet en partant du
pistolet et du cable vers le réceptacle correspondant situé sur le
devant du boitier de la machine. Vérifier que les rainures de clavette
soient alignées; insérer et serrer I'anneau de retenue.

GAZ DE PROTECTION (POUR PROCEDES DE
SOUDAGE A L'ARC MIG)

Le client doit fournir une bouteille de gaz de protection d'un type
approprié pour le procédé utilisé.

Un régulateur de débit de gaz, pour mélange de gaz Argon, et un tuyau
d'admission de gaz sont fournis par |'usine avec la soudeuse. Avec du
gaz 100% CO-, un adaptateur supplémentaire est nécessaire pour
raccorder le régulateur a la bouteille de gaz. Pour souder de I'aluminium
avec un pistolet a bobine, il faut du gaz de protection 100% Argon.

/\ AVERTISSEMENT

LA BOUTEILLE peut exploser si elle est

endommagée. Maintenir la bouteille

bien droite et enchainée au support.

e Tenir la bouteille éloignée des zones ou elle
pourrait subir des dommages.

* Ne jamais soulever la soudeuse si une bouteille y est fixée.

* Ne jamais permettre que I’électrode de soudage touche la
bouteille.

e Tenir la bouteille éloignée des circuits de soudage ou
d’autres circuits sous alimentation électrique.

Installer I'alimentation de gaz de protection comme suit :

1. Placer la bouteille de gaz sur une surface plate et fixer la bouteille
sur une structure robuste pour I'empécher de tomber.

2. Retirer le bouchon de la bouteille. Vérifier que les soupapes de la
bouteille et le régulateur ne présentent pas de filetages
endommagés, de saleté, de poussire, d'huile ou de graisse.
Eliminer la poussiére et la saleté avec un chiffon propre.

NE PAS FIXER LE REGULATEUR EN PRESENCE D'HUILE, DE GRAISSE OU
DE DOMMAGES ! En informer le fournisseur de gaz. L'huile tout comme
la graisse sont explosives en présence d'oxygéne sous haute pression.

/\ AVERTISSEMENT

_ VEILLER A ELOIGNER SON VISAGE DE
L'ECHAPPEMENT DE LA SOUPAPE LORSQU'ON
OUVRE LA SOUPAPE.

Ne jamais se tenir directement devant ou derriére le régulateur
de débit lorsqu'on ouvre la soupape de la bouteille de gaz.
Toujours se tenir sur le coté.

L'usager doit maintenir une bonne distance entre son corps et
|'échappement de la soupape lorsqu'il ouvre celle-ci.

3. Se tenir sur un coté de la soupape de la bouteille et I'ouvrir un
instant. Ceci éliminera toute poussiere ou saleté pouvant s'étre
accumulée dans I'échappement de la soupape.

4. Raccorder le régulateur de débit sur la soupape de la bouteille et
bien serrer les écrous-union avec une clef.

NOTE: s'il s'agit d'une bouteille de C02 & 100%, il faut installer un
adaptateur de régulateur supplémentaire entre le régulateur et la
soupape de la bouteille. Si I'adaptateur est équipé d'une rondelle en
plastique, vérifier qu'elle soit en place pour le raccordement de la
bouteille de CO,.

5. Raccorder une extrémité du tuyau d'admission de gaz sur le
dispositif d'échappement du régulateur de débit, et I'autre extrémité
sur le dispositif arriére de la soudeuse puis serrer les écrous-union
avec une clef.
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FONCTIONNEMENT

o

Avant d'ouvrir la soupape de la bouteille, tourner le bouton de
réglage du régulateur dans le sens contraire a celui des
aiguilles d'une montre jusqu'a libérer la pression de la
clavette encastrée.

En se tenant sur un cdté, ouvrir doucement la soupape de la
bouteille sur une fraction de tour. Lorsque I'aiguille de la
jauge de pression de la bouteille cesse de bouger, ouvrir
compléetement la soupape.

/\ AVERTISSEMENT

PRENDRE SOIN DE TENIR SON VISAGE
ELOIGNE DE L'ECHAPPEMENT DE LA
SOUPAPE LORSQU'ON L'OUVRE.
Ne jamais se tenir directement devant ou derriére le

régulateur de débit lorsqu'on ouvre la soupape de la
bouteille. Toujours se tenir sur le coté.

~

8. Lerégulateur de débit est réglable. Ajuster le régulateur sur le
débit recommandé pour la procédure et le procédé utiliséss.

/\ AVERTISSEMENT

L'ACCUMULATION DE GAZ DE ’
PROTECTION peut représenter un ‘Q

danger pour la santé ou étre
mortelle.

Fermer I'alimentation du gaz de protection lorsque le gaz

n'est pas utilisé.

BRANCHEMENT DE LA POLARITE DE SORTIE

La soudeuse est équipée d'un fil court qui sort par le devant de la
machine. Ce fil peut étre utilisé pour configurer la polarité du galet
d'entrainement. Pour le soudage a la BAGUETTE, il n'est pas nécessaire
de brancher le fil court et il ne sera pas sous tension électrique. Pour les
modes de soudage FCAW, MIG et TIG, ce fil peut étre branché soit sur la
borne de sortie positive soit sur la borne de sortie négative. Un
branchement du fil sur la borne positive raccorde le galet d'entrainement
a la polarité positive, la pince de soudage doit alors étre raccordée sur la
borne négative. Veérifier que le connecteur soit bien verrouillé a sa place
en le faisant tourner dans le sens des aiguilles d'une montre.

FIGURE B.3 - GALET D'ENTRAINEMENT RACCORDE A
LA POLARITE NEGATIVE

]
s

FIGURE B.4 - GALET D'ENTBATNEMENT RACCORDE A
LA POLARITE POSITIVE
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FONCTIONNEMENT

PROCEDURE POUR LE CHANGEMENT DE
ROULEAU CONDUCTEUR

1. Eteindre la source d'alimentation.

2.
de pression réglable vers le bas en direction de I'arriére de la
machine, en permettant au ressort du tendeur de s'ouvrir.

Oter la vis & main de retenue du rouleau conducteur en la
faisant tourner dans le sens contraire a celui des aiguilles
d'une montre puis retirer le rouleau conducteur.

Supprimez et réinstallez le rouleau de lecteur en fonction du
fil a utiliser

NOTE: vérifier que la taille de la gaine d'amenée du pistolet et de
la pointe de contact corresponde a la taille du fil sélectionné.

5. Alimenter a la main le fil de I'enrouleur de fil en passant par le
guide-fil, au-dessus de la rainure du rouleau conducteur et
dans I'arriere de I'adaptateur de pistolet et I'ensemble de
pistolet et cable.

6. Balancer a nouveau le tendeur pour qu'il retourne sur le fil et

replacer le bras de pression réglable sur sa position d'origine
pour appliquer de la pression. Ajuster la pression selon les
besoins.

ROULEAUX CONDUCTEURS

S .. | Rouleau Conducteur | Numéro de Piéce du
Diametre et Type de Fil Lisse (a Deux Rainures) | Rouleau Conducteur
. " Utiiser Rainure de 0,025" (0,6
Fil MIG 0,025" (0,6 mm) mm) du Rouleau Conducteur
Fil MIG 0,030" (0,8 mm)
Fil MIG 0,035" (0,9 mm) Ouggggr(ggnmd:u KP2948-1
Rouleau Conducteur
Fil fourré 0,030" (0,8 mm)
Fil fourré 0,035" (0,9 mm)
FIGURE B.5
Rainure 0,025 Rainure 0,035

Rainure 0,035
N
\-/

/ Rainure 0,025
N

03

0

Libérer la pression sur le cylindre d'appui en balangant le bras

SEQUENCE D'ALLUMAGE

1. Vérifier que la polarité de I'électrode soit correcte pour le
procédé utilisé. Pour la polarité, se reporter au Guide pour
Démarrage Rapide. Ensuite allumer I'interrupteur de mise
sous tension. Les ventilateurs s'allument et ils restent
allumés jusqu'a ce que la machine ne soit plus sous tension.

Configurer la machine pour le procédé et I'application
souhaités. Utiliser le Bouton de Sélection de Procédé pour
sélectionner le procédé de soudage souhaité (FIL, BAGUETTE,
TIG). Utiliser les boutons de réglage pour établir les
parameétres spécifiés par I'Etiquette Autocollante de
Procédure pour les conditions de soudage souhaitées.

Avec un procédé de FIL, 6ter la pointe de contact, puis
alimenter le fil a travers la gaine d'amenée jusqu'a |a pointe
du pistolet. Remettre la pointe de contact en place puis
couper le fil a environ 3/8" (10 mm) de I'extrémité de la
pointe de contact.

Si on doit utiliser du gaz de protection, ouvrir I'alimentation de
gaz et régler le gaz sur le débit requis conformément aux
spécifications de I'Etiquette de Procédure qui se trouve sur la
porte.

Avec une électrode Innershield, la buse a gaz peut étre 6tée et
remplacée par la buse pour usage sans gaz. Ceci permet une
visibilité accrue et élimine la possibilité de surchauffe de la
buse a gaz.

Raccorder le cable de travail sur le métal a souder. La pince
de soudage doit établir un bon contact électrique avec la
piéce a souder. La piece doit également étre raccordée a la
terre comme indiqué dans les "Mesures de Sécurité dans le
domaine du Soudage a I'Arc".

Pour connaitre d'autres sorties nominales, se reporter a la plaque
signalétique qui se trouve sur l'arriere de la machine.

Le facteur de marche est le temps (sur la base d'un intervalle de
10 minutes) pendant lequel I'usager peut souder avec la machine
avec une sortie spécifique sans provoquer de déclenchement
thermique.

Exemple : un facteur de marche de 60% signifie souder avec une

sortie spécifique pendant 6 minutes constantes puis s'arréter
pendant 4 minutes avant de reprendre le soudage.

Si le facteur de marche de la machine est dépassé, la soudeuse
se déclenche thermiquement et le LED Thermique s'allume. La
machine doit refroidir avant de pouvoir recommencer & souder.

o -@ La Machine est ALLUMEE.

o E Le Facteur de Marche est Dépassé —

Attendre que la Machine se rétablisse
o Attention : la Sortie de Tension est ou
une surcharge de sortie est survenue

N

w

ou Erreur Détectée.
si la lumiére clignote.

Variations de la Tension de la Ligne d'Entrée

Haute Tension de Ligne / Basse Tension de Ligne - La soudeuse
fonctionne avec entre 90 et 140 VAC 60 Hz. Si la tension d'entrée
est trop faible ou trop élevée, le LED thermique clignote.
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COURANT OU TENSION SUR LA BASE DE POSITIONS DOUBLES

Position Bouton A B C D E F G H | J
Volts MIG 13 |14 (15|16 | 17 | 18 | 19 | 20 [20.5|21.5
Courant de Sortie BAGUETTE | 25 | 27 | 30 | 40 | 50 | 60 | 70 | 80 | 85 | 90
Courant de SortieTIG | 10 | 25 | 40 | 55 | 70 | 80 | 95 | 105 | 115|120

Les valeurs qui figurent dans le tableau sont approximatives et ne doivent
étre utilisées qu'a des fins de référence

Si une pédale pour contréle au pied est utilisée pour le soudage TIG, le
courant de sortie peut étre ajusté entre 10 amps et le courant maximum

déterminé par la position du cadran.

PROCEDURES POUR FILS MIG DE 0,035

La performance de soudage optimale est obtenue en utilisant des
fils solides MIG de 0,025" ou de 0,030". En cas de besoin, les
réglages pour les fils solides MIG de 0,035" figurent ci-dessous.

EPAISSEUR MATERIAU
DIA.FIL | 18GA | 16GA | 14GA | 12GA 1/8" 3/16"

MIG ACIER 75% AR/25% CO:

SUPERARC® L-56® (CC+) 0.035 C/3 D/4 E/5 F/6 H/7 J/8

MIG ACIER 100% CO:
SUPERARC® L-56® (CC+) | 0035 | DA | EA | F5 | HE | U6 | Jb

PROCEDURES POUR FCAW-GS DE 0,035"

La machine peut souder en mode FCAW-GS avec du Fil 71M
Lincoln Electric® Outershield® de 0,035".

Les procédures pour 100% de CO: et 75% Ar / 25% CO: figurent
ci-dessous.

EPAISSEUR MATERIAU
DIA.FIL | 12GA 1/8" 3/16" 1/4" 5/16"

FCAW-GS ACIER 75% AR/25% CO-
OUTERSHIELD® 71M (CC+)

FCAW-GS ACIER 100% CO0:
OUTERSHIELD® 71M (CC+)

0.035 /5 J/6.5 J/6.5 JI7 JI7

0.035 H/5 1/6.5 /6.5 Ji7 Ji7

PROCEDURES POUR FCAW-SS DE 0,035"

La machine peut souder en mode FCAW-SS avec du Fil .035
Innershield® NR® -211MP fil.

EPAISSEUR MATERIAU

DIA.FIL | 18GA | 16GA 14 GA 12 GA 1/8" 3/16" 1/4" 5/16"

ACIER AUTO-BLINDE PAS DE GAZ

REQUIS NR-211MP (CC-) 0.035 B/2 B/2 C/2 D/3 F/6 G/7 178 /8
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INSTALLATION ET UTILISATION DU MODE TIG

Procédure pour le Soudage TIG avec Pédale pour Contrdle au
Pied

Le Soudage TIG avec une pédale pour contréle au pied requiert
une Torche TIG Préte a Souder Lincoln Electric K1782-16, une
Pédale pour contrdle au pied K4361-1 et une bouteille de Gaz de
Protection 100% Argon. La pédale pour contrdle au pied permet
d'ajuster le courant de sortie pendant le soudage. La pédale pour
contréle au pied peut étre utilisée pour débuter la sortie de
soudage et la circulation du gaz Argon de protection. La machine
détecte automatiquement une pédale pour contrdle au pied
branchée et elle se régle en mode TIG.

Raccorder les accessoires sur la machine selon I'illustration ci-
dessous.
FIGURE B.6

Lq
N

Y

Gaz de Protection
100% Argon

\\
K1782-16 Torche X
TIG Préte & Souder 2 %)

K4361-1 Pédale pour
Contrdle au Pied

Le courant de I'arc de soudage est déterminé par la position de la
pédale pour contrdle au pied et par la position du cadran V/A qui
se trouve sur le devant de la machine. Afin d'atteindre la sortie
maximale, le cadran V/A doit étre placé sur la position de la lettre
"J" et la pédale doit étre complétement fermée. Des sorties plus
faibles peuvent étre obtenues en diminuant le cadran V/A ou en
réduisant la pression sur la pédale. Pour démarrer I'arc de
soudage, toucher légérement le tungsténe sur la piéce a souder
puis appuyer sur la pédale avec le pied. Tirer ou balancer
lentement le tungsténe en le soulevant de la piéce a souder et
I'arc de soudage débutera. Le gaz de protection continue a
circuler pendant 8 secondes aprés que la pédale ait été relachée.
Cette période de postgaz est utilisée pour empécher la conta-
mination du tungstene pendant qu'il est encore chaud et aussi
pour empécher la contamination du bain de soudure.

Procédure pour le Soudage TIG sans Pédale pour Contrdle au
Pied
Le soudage TIG sans pédale pour contrdle au pied requiert une

Torche TIG Préte a Souder Lincoln Electric K1782-16 et une
bouteille de Gaz de Protection 100% Argon.

Raccorder les accessoires sur la Machine selon l'illustration ci-
dessous.

FIGURE B.7

Gaz de Protection
100% Argon

Le courant de sortie de soudage est déterminé par la position du
cadran V/A qui se trouve sur le devant de la machine. Pour
démarrer I'arc de soudage, toucher Iégérement le tungsténe sur la
piece a souder puis maintenir le tungsténe sur la piéce a souder
pendant environ 1 seconde pour démarrer le gaz de protection
Argon. Tirer ou balancer lentement le tungsténe en le soulevant de
la piece a souder et I'arc de soudage débutera. Le gaz de
protection continue a circuler pendant 8 secondes apres la fin du
soudage. Cette période de postgaz est utilisée pour empécher la
contamination du tungsténe pendant qu'il est encore chaud et
aussi pour empécher la contamination du bain de soudure.
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KITS ET ACCESSOIRES EN
OPTION

Type Numéro du Produit Détails

CHARIOT DE SOUDAGE INDUSTRIEL - Le chariot robuste permet de ranger

, et de transporter la soudeuse, une bouteille de gaz de protection de 150

K520 pieds cubiques, les cables de soudage et les accessoires. Il comporte des
plateformes stables pour la soudeuse et une plateforme pour la bouteille

de gaz, un plateau inférieur pour apporter une capacité de rangement

supplémentaire et une poignée a hauteur réglable.

CHARIOT DE SOUDAGE (CAPACITE POUR BOUTEILLE DE 80 PIEDS

CUBIQUES) - Le chariot léger permet de ranger et de transporter la

4, soudeuse, une bouteille de gaz de protection de 80 pieds cubiques, les

¢ ) cables de soudage et les accessoires. || comporte une étagére supérieure

en angle qui permet un acces facile aux commandes, un plateau inférieur

pour apporter une capacité de rangement supplémentaire, une poignée

fixe robuste et un crochet pratique pour y enrouler le cable.

K2275-3
or
Général K2275-1

HOUSSE EN TOILE - Protége la machine lorsqu'on ne I'utilise pas. Faite en
jolie toile rouge ignifuge, résistante aux moisissures et hydrofuge.

K2377-1 Comporte une poche latérale pratique pour le pistolet de soudage.

PISTOLET MAGNUM PRO 100L DE RECHANGE - avec connecteur a 8

K530-7 goupilles.

PISTOLET A BOBINE MAGNUM® PRO 100SG - Congu pour dévider
facilement du fil en aluminium de 0,030 ou 0,035 sur des petites bobines
de 4" de diamétre (bobines de 1 Ib.). Comprend un pistolet, un kit
d'adaptateur, trois pointes de contact de 0,035 supplémentaires, une buse
a gaz et une bobine de fil a souder Superglaze 4043 de 0,035" de diamétre.
Emballé dans un étui pratique a transporter.

Pistolet a _
bobine K4360-1

ENSEMBLE DE TORCHE TIG PTA-9 PRETE A SOUDER: Equipée d'un cable
de 12,5 ft et d'un connecteur en laiton en attente de brevet qui se

K1782-16 raccorde sur le galet d'entrainement de la machine. Le paquet contient
également des tungsténes de 1/16" et 3/32", des pinces de serrage et
des corps de pinces de serrage, ainsi qu'un chapeau de siége et une buse.

TIG
PEDALE AMPTROL POUR CONTROLE AU PIED - Equipée d'un botier durable
K4361-1 en acier et d'un cable de 13 pieds avec un connecteur a 8 goupilles. La

pédale pour contrdle au pied peut étre utilisée pour débuter ou cesser le
soudage TIG et pour ajuster le courant de sortie pendant le soudage.
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ENTRETIEN

ENTRETIEN DE ROUTINE

- _@

7

Avant d'effectuer le service, I'entretien et/ou des
travaux de réparation, débrancher complétement
I'alimentation de la machine.

Utiliser un Equipement de Protection Personnelle

(PPE) qui comprend des lunettes de sécurité, un ) >@
masque contre la poussiére et des gants, afin d'éviter -

les blessures. Ceci s'applique également aux

personnes pénétrant sur la zone de travail.

LES PIECES EN MOUVEMENT peuvent causer des
blessures.

¢ Ne pas faire fonctionner si les portes sont ouvertes
ou si les protections ne sont pas en place.

¢ Couper avant de réaliser I’entretien.

¢ Se tenir éloigné des pieéces en mouvement.

Faire réaliser le travail d'entretien et de dépannage
par le personnel qualifié.

g

ENTRETIEN GENERAL

Dans des endroits extrémement poussiéreux, la saleté peut obstruer les
passages d'air, ce qui provoquerait la surchauffe de la soudeuse. Faire
sortir la saleté de la soudeuse en soufflant de I'air a basse pression a des
intervalles réguliers pour éliminer la saleté excessive et I'accumulation de
poussiére sur les pieces internes.

Le moteur du ventilateur est équipé d'un palier hermétique qui n'a besoin
d'aucun entretien.

ROULEAUX CONDUCTEURS ET PLAQUES DE GUIDES

Aprés chaque bobine de fil, réviser le mécanisme du galet
d'entrainement. Le nettoyer selon les besoins en y soufflant de I'air
comprimé a faible pression. Ne pas utiliser de solvants pour nettoyer le
cylindre d'appui car ils pourraient éliminer le lubrifiant du palier. Tous les
rouleaux conducteurs portent la marque des tailles de fils qu'ils peuvent
dévider. Si une taille de fil différente de celle indiquée sur le rouleau est
utilisée, il faut changer le rouleau conducteur.

TUBES DE PISTOLET ET BUSES
1. Changer les pointes de contact usées selon les besoins.

2. Eliminer les projections de I'intérieur de la buse & gaz et de la pointe
au bout de dix minutes de temps d‘arc ou selon les besoins.

NETTOYAGE DU CABLE DU PISTOLET

Afin d'éviter les problémes de dévidage, nettoyer la gaine d'amenée
apres avoir utilisé environ 30 livres (13,6 kg) d'électrode. Retirer le cable
du dévidoir et I'étendre bien droit sur le sol. Retirer la pointe de contact
du pistolet. Au moyen d'un tuyau a air et seulement d'un peu de pression,
souffler doucement de I'air dans la gaine d'amenée du cable depuis
I'extrémité du diffuseur de gaz.

Avec trop de pression au début de la procédure de nettoyage, la saleté
peut finir par former un bouchon.

Plier le cable sur toute sa longueur et souffler a nouveau de I'air dans le
cable. Répéter cette procédure jusqu'a ce qu'aucune saleté ne sorte. Si
tout ceci a été fait et s'il y a malgré tout des problemes de dévidage,
changer la gaine d'amenée.

ENTRETIEN PERIODIQUE

INSTRUCTIONS POUR LE RETRAIT DE LA GAINE
D'AMENEE, L'INSTALLATION ET L'EBARBEMENT POUR
MAGNUM PRO 100L

/\ ATTENTION

NOTE : la variation des longueurs de cable empéche
d'échanger les gaines d'amenée entre pistolets. Une fois
qu'une gaine a été coupée pour un pistolet particulier, elle ne
doit pas étre installée dans un autre pistolet a moins qu'elle ne
remplisse les exigences de raccourcissement de longueur de la
gaine.

1.

8.

9.

D-1

Oterlla buse a gaz du pistolet en dévissant dans le sens contraire
celui des aiguilles d'une montre.

Retirer la pointe de contact du pistolet en dévissant dans le sens
contraire a celui des aiguilles d'une montre.

Retirer le diffuseur de gaz du tube du pistolet en dévissant dans le
sens contraire a celui des aiguilles d'une montre.

Etendre le pistolet et le cable bien droits sur une surface plane.
Desserrer la vis de réglage qui se trouve dans le connecteur en
laiton qui est branché sur le dévidoir. Voir I'illustration ci-dessous.
Tirer sur la gaine d'amenée pour la faire sortir du cble.

Insérer une nouvelle gaine d'amenée non ébarbée dans I'extrémité
coté connecteur du cable. Vérifier

que le coussinet de la gaine FIGURE D.1
d'amenée porte la

margue appropriée pour

la taille de fil utilisée.

Bien mettre en place le
coussinet de la gaine
d'amenée dans le
connecteur. Serrer la vis
de réglage sur le
connecteur de céble en
laiton. A ce point, le
diffuseur de gaz ne doit
pas étre installé sur
I'extrémité du tube du
pistolet.

Sans buse a gaz ni
diffuseur de gaz sur le
tube du pistolet, vérifier
que le cable soit droit
puis ébarber la gaine
d'amenée a la longueur
illustrée. Eliminer les
ébarbures de |'extrémité
de la gaine d'amenée.

Visser le diffuseur de gaz
sur I'extrémité du tube du
pistolet puis bien serrer.

Remettre en place la
pointe de contact et la
buse a gaz.

Pointe de Contact

Diffuseur % >¢

—

<

Longueur de Gaine
Ebarbée & 1-1/4" (31,8 mm)

Buse a Gaz ou
Bec pour Usage sans Gaz

Connecteur de Cable en Laiton
Vis de Réglage

Si pour une raison quelconque vous ne comprenez pas les procédures de tests ou si vous n’étes pas en mesure de réaliser les tests/réparations de fagon siire,
avant de continuer, contactez le Service sur le Terrain Lincoln autorisé le plus proche pour obtenir une assistance technique.

WWW.LINCOLNELECTRIC.COM/LOCATOR
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DEPANNAGE

DEPANNAGE

Comment Utiliser Le Guide De Dépannage

/\ AVERTISSEMENT

L’entretien et les Réparations ne doivent étre R e
effectués que par le Personnel formé par I’'Usine

Lincoln Electric. Des réparations non autorisées

réalisées sur cet appareil peuvent mettre le technicien

et 'opérateur de la machine en danger et elles

annuleraient la garantie d’usine. Par sécurité et afin

d’éviter les CHOCS ELECTRIQUES, suivre toutes les observations et
mesures de sécurité détaillées tout au long de ce manuel.

Ce guide de Dépannage est fourni pour aider a localiser et a
réparer de possibles mauvais fonctionnements de la machine.
Simplement suivre la procédure en trois étapes décrite ci-apres.

Etape 1. LOCALISER LE PROBLEME (SYMPTOME).
Regarder dans la colonne intitulée « PROBLEMES (SYMPTOMES) ».
Cette colonne décrit les symptdmes que la machine peut
présenter. Chercher I’énoncé qui décrit le mieux le symptdme
présenté par la machine.

Etape 2. CAUSE POSSIBLE.

La deuxiéme colonne, intitulée « CAUSE POSSIBLE », énonce les
possibilités externes évidentes qui peuvent contribuer au
symptdme présenté par la machine.

Etape 3. ACTION RECOMMANDEE. )
Cette colonne suggére une action recommandée pour une Cause

Possible ; en général elle spécifie de contacter le concessionnaire
autorisé de Service sur le Terrain Lincoln Electric le plus proche.

Si vous ne comprenez pas ou si vous n’étes pas en mesure de
réaliser les actions recommandées de fagon sire, contactez le
Service sur le Terrain Lincoln autorisé le plus proche.

/\ AVERTISSEMENT

LES CHOCS ELECTRIQUES peuvent étre =
mortels.
e Eteindre la machine au niveau de I'interrupteur de
déconnexion sur I'arriere de la machine puis
retirer les branchements de I’alimentation
principale avant d’effectuer tout diagnostic de panne.
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Suivre les instructions de Sécurité détaillées tout au long de ce manuel.

PROBLEMES POSSIBLE AREAS OF <
(SYMPTOMES) MISADJUSTMENT(S) ACTION RECOMMANDEE
Un dommage physique ou “Ne pas brancher ni allumer la machine".
électrique majeur est évident. Contacter I'Atelier de Service sur le Terrain Agréé le plus proche.

Pas de dévidage de fil ni de sortie | 1. Vérifier que la tension correcte soit appliquée a la machine.

de soudage ni de circulation de gaz [ “vgrifier que I'interrupteur de mise sous tension se trouve sur
lorsqu'on tire sur la gachette. Le la position MARCHE.

ventilateur ne fonctionne PAS.

3. S'assurer que le disjoncteur qui se trouve sur I'arriére de la
machine soit rétabli. Vérifier que le disjoncteur du mur soit rétabli.

—_

Pas de dévidage du fil lorsqu'on tire | 1. Si le moteur du galet d'entrainement marche, vérifier que les

sur la gachette. Le ventilateur rouleaux conducteurs corrects soient installés sur la machine.
fonctionne, le gaz circule et la 2. Vérifier que la gaine d'amenée du céble ou la pointe de
machine a une tension de circuit contact ne soient pas obstruées.

ouvert (42 V) correcte - sortie de '3 "y arifier que la gaine d'amenée du cable et la pointe de

soudage. contact soient de la bonne taille.

4. Vérifier que le fil de reconnexion du galet d'entrainement,
qui sort par le devant de la machine, soit branché sur la
polarité appropriée.

5. Vérifier que I'interrupteur du Magnum PRO 100SG / Magnum
100L PRO soit correctement commuté pour activer le bon pistolet.

6. Vérifier que la machine soit réglée sur le mode fil.

Si toutes les zones possibles

Peu ou pas de circulation du gaz 1. Vérifier I'alimentation du gaz, le régulateur de débit et les de mauvais réglages ont été

lorsqu'on tire sur la gachette. Le tuyaux a gaz. révisées et si le probleme

dévidage du fil, la sortie de 2. Vérifier que le raccordement du pistolet & la machine ne | persiste, Gontacter I'Atelier

soudage et le ventilateur présente aucune obstruction ni fuite au niveau des joints. de Serv,i ce sur le Terrain

fonctionnent normalement. 3. Vérifier que le pistolet soit bien en place dans le galet Agréé par Lincoln Electric le
d'entrainement en desserrant la vis de réglage et en plus proche.

insérant complétement le pistolet.
. Vérifier que la tension d'entrée vers la machine soit correcte.

—_

L'arc est instable - Mauvais
démarrage.

2. Veérifier que la polarité de I'électrode soit appropriée au
procédé. Se reporter a I'étiquette autocollante de procédure
ou au guide d'installation rapide.

3. Vérifier que la pointe du pistolet ne soit ni usée ni
endommagée et qu'elle soit de la bonne taille - La changer si
besoin est.

4. Vérifier que le gaz et le débit du gaz soient appropriés au
procédé. (Pour MIG et TIG uniquement).

5. Veérifier que le cable de travail ne présente pas de
branchements desserrés ni défectueux.

6. Vérifier que le pistolet ne soit ni endommagé ni cassé.

7. Veérifier I'orientation et I'alignement des rouleaux conducteurs.

8. Veérifier la taille de la gaine d'amenée.

9. Vérifier que I'écrou papillon sur la bobine de fil n'est pas trop serré.

10. Vérifier que le bras de tension du galet d'entrainement
n'est ni trop ni pas assez serré.

Si pour une raison quelconque vous ne comprenez pas les procédures de tests ou si vous n’étes pas en mesure de réaliser les tests/réparations de fagon sdre,
avant de continuer, contactez le Service sur le Terrain Lincoln autorisé le plus proche pour obtenir une assistance technique.

WWW.LINCOLNELECTRIC.COM/LOCATOR



DIAGRAMMES

SOUDEUSE A DEVIDOIR DE FIL A PROCEDES MULTIPLES
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SOUDEUSE A DEVIDOIR DE FIL A PROCEDES MULTIPLES DIAGRAMMES

G : |

\

S20601-12
1

18.06

o
&)

e —
] N

13.60

y

8.76

F-4



n

WARNING

B )

o

@ Do not touch electrically live parts or
electrode with skin or wet clothing.

@ Insulate yourself from work and
ground.

N

v

@ Keep flammable materials away.

-4

@ Wear eye, ear and body protection.

Spanish

AVISO DE
PRECAUCION

@ No toque las partes o los electrodos
bajo carga con la piel o ropa moja-
da.

@ Aislese del trabajo y de la tierra.

@ Mantenga el material combustible
fuera del area de trabajo.

@ Protéjase los ojos, los oidos y el
cuerpo.

French @ Ne laissez ni la peau ni des véte- @ Gardez a I’écart de tout matériel @ Protégez vos yeux, vos oreilles et
ments mouillés entrer en contact inflammable. votre corps.
ATT E NTI O N avec des piéces sous tension.
@ Isolez-vous du travail et de la terre.
German @ Beriihren Sie keine stromfiihrenden | @ Entfernen Sie brennbarres Material! | ® Tragen Sie Augen-, Ohren- und Kor-
Teile oder Elektroden mit Inrem perschutz!
WAR N U N G Korper oder feuchter Kleidung!
@ Isolieren Sie sich von den
Elektroden und dem Erdboden!
Portuguese 5 Stri . . P = . .
@ Nao toque partes elétricas e elec @ Mantenha inflaméveis bem guarda- | @ Use protecdo para a vista, ouvido e
ATEN AO trodos com a pele ou roupa molha- dos. corpo.
da.
G @ Isole-se da peca e terra.
"""’"‘"fse CEEHNESHE. NitBHicE |@BAPTVHOOMTOBRRER |0 B, FRUSBCEHELLTT
~i =x $ IE TRRNEHTHRARNC &, BEMCLTREYERA, &L,
T B CHIMPT — A5 5 BEHFERE &
NTVWBHICLTTE L,
Chinese
o AR BRI NEBEERER o B—YI B MY R BMTEBMN. ORMIE. ERSEBSHREAR,
= 4 94k,
= H ® (R E E R EN T 4R,
Korean
o AU 2XHES e zH = | ey EFE I AFIX oK. | eoF, FY B0l ESHFE
o —é'_l oEE Mol MEx opAR. AR,
T = ® =Alel HMX|E MEX oRUAIR.
Arabic
R DS L (5 gm0 BN puali Y @ ey lSe (A JUB ALEY Aol pa @ | iy e o A1y (udag gl g @
“ o) puad) slay 39 Y i (L S By
e oLl Q) Gl

daad) P dana e Yl @

READ AND UNDERSTAND THE MANUFACTURER’S INSTRUCTION FOR THIS EQUIPMENT AND THE CONSUMABLES TO BE
USED AND FOLLOW YOUR EMPLOYER’S SAFETY PRACTICES.

SE RECOMIENDA LEER Y ENTENDER LAS INSTRUCCIONES DEL FABRICANTE PARA EL USO DE ESTE EQUIPO Y LOS
CONSUMIBLES QUE VA A UTILIZAR, SIGA LAS MEDIDAS DE SEGURIDAD DE SU SUPERVISOR.

LISEZ ET COMPRENEZ LES INSTRUCTIONS DU FABRICANT EN CE QUI REGARDE CET EQUIPMENT ET LES PRODUITS A
ETRE EMPLOYES ET SUIVEZ LES PROCEDURES DE SECURITE DE VOTRE EMPLOYEUR.

LESEN SIE UND BEFOLGEN SIE DIE BETRIEBSANLEITUNG DER ANLAGE UND DEN ELEKTRODENEINSATZ DES HER-
STELLERS. DIE UNFALLVERHUTUNGSVORSCHRIFTEN DES ARBEITGEBERS SIND EBENFALLS ZU BEACHTEN.
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@ Keep your head out of fumes.
@ Use ventilation or exhaust to
remove fumes from breathing zone.

@ Turn power off hefore servicing.

x
QA

\

@ Do not operate with panel open or
guards off.

WARNING

@ Los humos fuera de la zona de res-
piracion.

@ Mantenga la cabeza fuera de los
humos. Utilice ventilacion o
aspiracion para gases.

@ Desconectar el cable de ali-
mentacion de poder de la maquina
antes de iniciar cualquier servicio.

@ No operar con panel abierto o
guardas quitadas.

Spanish

AVISO DE
PRECAUCION

OB o T dul ) a0l @
AU Gl ki Sl o) sl Jaainl @
b g A Qi) o (A amg 8

Ailea &y oL G iy 41 L ol @

@ Gardez la téte a I'écart des fumées. | ® Débranchez le courant avant I’entre- | ® N’opérez pas avec les panneaux French
@ Utilisez un ventilateur ou un aspira- tien. ouverts ou avec les dispositifs de
teur pour dter les fumées des zones protection enlevés.
lewr pour ATTENTION
@ Vermeiden Sie das Einatmen von @ Strom vor Wartungsarbeiten @ Anlage nie ohne Schutzgehéuse German
Schweibrauch! abschalten! (Netzstrom villig off- oder Innenschutzverkleidung in
@ Sorgen Sie fiir gute Be- und nen; Maschine anhalten!) Betrieb setzen!
Entliiftung des Arbeitsplatzes! WA R N U N G
@ Mantenha seu rosto da fumaga. @ No opere com as tampas removidas. | @ Mantenha-se afastado das partes | Portuguese
® Use ventilagdo e exhaustao para ® Desligue a corrente antes de fazer moventes. ~
remover fumo da zona respiratdria. servico. 3 @ Nao opere com os paineis abertos ATE N GAO
@ Nao toque as partes elétricas nuas. ou guardas removidas.
O L1—LPSRMEMTLSIICLT @ X FFUR - H—ERIIEYH @ NILPHNA—ERUSL AL | JaPanese
FTauw. PEBICIE. TTBERS Vv FE TREBAEELEVTT &L, = = I
O MAPHEICHLEBLTT &L, BFEG>TTEL, / '§‘
o AHBRMBIE, o HIERIMEE. emmRIMMEARL InTomsp | Chinese
© 7 0 0% [ {5k i L % kL SRR AT %, ax M=
= H
Korean
o UZERE BYIIAE AR, | @ HAHo MS XTHHNAR e mdo| ¥zl Mejz ZHEX|
® SEX|¥oRRE EHIIAE opAAIR. o -— 'I
M| sl ZHARA7I .T-I o
E27|8 ABSHIAIR. ==
Arabic

Lhey) cals 1)) el 13 Jaki v @
Al Gl 480 5l Agayaal)

&
b.

LEIA E COMPREENDA AS INSTRUGOES DO FABRICANTE PARA ESTE EQUIPAMENTO E AS PARTES DE USO, E SIGA AS
PRATICAS DE SEGURANCA DO EMPREGADOR.

FEOBBEOBHDOA-H—DIETRBE L HH. TTEBLTTEV. ZTUTAHORERELHE >TTFE L,

FHMURLEANEERANSEAUREZEANKREMR, YFEFTRANFEFTHRERE.

ol H|Zoi

===

[y

| RQIXIAME SXSIAID FAC] AR SHREE FREAP| sfEiIC

Jaall caabual 4l gl cilasta il g Lgllaniad (338 31 gl) 5 cland) oigd il) plual) clagdad agdl g caaiy § 8



POLITIQUE D’ASSISTANCE AU CLIENT

Les activités commerciales de The Lincoln Electric Company sont la
fabrication et la vente d’appareils de soudage de grande qualité, les
pieces de rechange et les appareils de coupage.

Notre défi est de satisfaire les besoins de nos clients et de dépasser
leur attente. Quelquefois, les acheteurs peuvent demander a Lincoln
Electric de les conseiller ou de les informer sur I'utilisation de nos
produits. Nous répondons a nos clients en nous basant sur la
meilleure information que nous possédons sur le moment. Lincoln
Electric n’est pas en mesure de garantir de tels conseils et n’assume
aucune responsabilité a I'égard de ces informations ou conseils. Nous
dénions expressément toute garantie de quelque sorte qu’elle soit, y
compris toute garantie de compatibilité avec I'objectif particulier du
client, quant a ces informations ou conseils. En tant que considération
pratique, de méme, nous ne pouvons assumer aucune responsabilité
par rapport a la mise a jour ou a la correction de ces informations ou
conseils une fois que nous les avons fournis, et le fait de fournir ces
informations ou conseils ne créé, ni étend ni altére aucune garantie
concernant la vente de nos produits.

Lincoln Electric est un fabricant sensible, mais le choix et I'utilisation
de produits spécifiques vendus par Lincoln Electric releve uniquement
du contrdle du client et demeure uniquement de sa responsabilité. De
nombreuses variables au-dela du controle de Lincoln Electric
affectent les résultats obtenus en appliquant ces types de méthodes
de fabrication et d’exigences de service.

Susceptible d’étre Modifié - Autant que nous le sachons, cette
information est exacte au moment de I'impression. Priére de visiter le
site www.lincolnelectric.com pour la mise a jour de ces informations.

LINCOLN B

THE LINCOLN ELECTRIC COMPANY
22801 St. Clair Avenue e Cleveland, OH ¢ 44117-1199 ¢ U.S.A.
Phone: +1.216.481.8100 e www.lincolnelectric.com





