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IMPORTANT

PLEASE READ CAREFULLY BEFORE WELDING

THE SAMPLE SPOOL OF ELECTRODE PROVIDED WITH THIS PRODUCT

CONFORMS TO AWS A5.20 AND IS CLASSIFIED AS AN E71T-GS
PRODUCT.

PLEASE FOLLOW THE FOLLOWING APPLICATION INFORMATION
- WHEN USING THIS WIRE:

1.  MAXIMUM THICKNESS RECOMMENDED IS 3/16” (4.8MM).
2. USE ONLY ONE WELDING PASS. DO NOT USE MULTIPLE

LAYERS.

3. BEST WELDING RESULTS ARE IN THE HORIZONTAL AND FLAT
POSITIONS.

4,  NOT SUITABLE FOR APPLICATIONS REQUIRING IMPACT

PROPERTIES.

FOR REPLACEMENT ELECTRODE, UTILIZE INNERSHIELD NR-211MP

OR NR-212 MANUFACTURED BY LINCOLN ELECTRIC, WHICH HAS
THE ADVANTAGE OF OPERATING IN ALL WELDING POSITIONS AND
IS CAPABLE OF MULTIPLE PASS APPLICATIONS.

LOOK FOR THESE FINE PRODUCTS AT YOUR LOCAL RETAILER.
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IMPORTANT

VEUILLEZ S’IL VOUS PLAIT LIRE
ATTENTIVEMENT AVANT DE SOUDER

L ’EHANTILLON D’ELECTRODE INCLUS AVEC CE PRODUIT QUI
CONFORME A <<AWS A5.20>> EST CLASSIFIE COMME PRODUIT
E71T-GS. |

VEUILLEZ SUIVRE L’ INFORMATION D’APPLICATION SUIVANT
QUAND CE FIL EST UTILISE:

1. L’EPPAISSEURE MAXIMALE RECOMMANDE EST DE 3/16”

(4.8MM)

2. UTILISEZ QU’UNE PASSE, N"UTILISEZ PAS DE PASSES
MULTIPLES.

3.  LES MEILLEURS RESULTATS SONT DANS LES POSITIONS PLAT
ET HORIZONTAL. '

4, NE CONVIENT PAS AUX APPLICATIONS QUI DEMANDE DES
VALEURS D’IMPACTES.

POUR REMPLACER L’ELECTRODE, UTILISER L’ INNERSHIELD NR-

211MP OU L’INNERSHIELD NR-212 DE LINCOLN ELECTRIC, QUL A
L’AVANTAGE DE SOUDER DANS TOUTES POSITIONS ET DE FAIT
PLUSIEURS PASSES.

VOUS TROUVEREZ CES PRODUITS CHEZ VOTRE DETAILLANT DE
PRODUIT LINCOLN ELECTRIC.
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SAFETY

WARNING

ARG WELDING can be hazardous.
PROTECT YOURSELF AND OTHERS FROM POSSIBLE SERIOUS INJURY OR DEATH. KEEP CHILD) REN

AWAY. PACEMAKEF: WEARERS SHOULD CONSULT WITH THEIR.DOCTOR BEFORE OPERATING.

Read and understand the following safety highlights. For additional safety information, it is strongly recommended thet you pur-
chase a copy of “Safety in Welding & Cutting - ANSI Standard Z49.1” from the American Welding Society, P.O. Box 351040,
Miami, Florida 33135 or CSA Standard W117.2-1974. A Free copy of “Arc Welding ‘Safety” bookiet E205 is available from the
Lincoln Electric:Company, 22801 St. Clair Avenue, Cleveland, Ohio 44117-1198. ’ :
BE SURE THAT ALL INSTALLATION, OPERATION, MAINTENANCE AND REPAIR PROCEDURES ARE PER-
FORMED ONLY BY QUALIFIED INDIVIDUALS. '

ELECTRIC SHOCK can| | . ARC RAYS canburn.

kill . ' / } B 2.a. Use a shield with the proper filter and cover
° ) plates to protect your eyes from sparks and
1.a. The electrode and work (or ground) circuits . i{’/f. ‘ the rays of the arc when wekding or obsarving’

‘are electrically “hot” when the weider s on.
Do not touch these “hot” parts with your bare
skin or wet clothing. Wear dry, hole-iree
gloves to insulate hands.

open arc welding. Headshield and fiiter lens
should conform:to ANS! Z87. | standards.

2b. Use suitable clothing made from durable flame-resistant
material to protect your skin and that of your helpers from

1.b. Insulate yourself from work and ground using dry insulation. the arc rays.
Make certain the insulation is-large enoughto cover your full . .
area of physical contact with work and ground. 2.c. Protect other nearby personnel with suitable, non4iammable.
. : . ) screening and/or wam them not to watch the arc nor -expose
In addition to the normal safety precautions, if welding themselves to the arc.rays or 1o hot spatter or matal.

must be performed under electrically hazardous
condlitions (in damp locetions or while wearing wet
clothing; on metal structures such as floors, gratings or
scaffolds; when tn cramped poslitions such as sitting,
kneeling or lying, if there Is a high risk of unavoidable or
accidental contact with the workpiece or ground) use

FUMES AND GASES
can be dangerous.

3.a Welding may produce fumes and gases

the following equipment: 3 hazardous to health. Avoid breathing these
« Semiautomatic DC Constant Voltage (Wire) Welder. fumes and gases.When welding, keep

+ DC Manual (Stick) Weider. : your head out.of the fume. Use enough

* AC Wolder with Reduced Voltage Control. . : ventilation and/or exhraust at the arc to keep
fumes and gases away from the breathing zone. When'

1.c. In semiautomatic or automatic wire weiding, the slectrode, woelding with efectrodes which require special

" electrode reel, welding head, nozzle or semiautomatic - ventilation such as stainiess or hard facing (see
welding gun are also electrically “hot”. {nstructions on contalner or MSDS) or on lead or
) ’ cadmium plated steel and other metals or coatings

1.d. Always be sure the work cable makes a good efectrical which produce highly toxic fumes, keep exposure as
connection with the imetal being welded. The connection iow as possible and below Threshold Limit Values (TLV)
should be as close as possible to the area being welded. using local exhaust or mechanical ventlistion. In

confined spaces or in some circumsetances, outdoors, a

1.e. Ground the work or metal to be welded to a good electrical respirator may be raquired. Additional precautions are
{earth) ground. aiso required whaen welding on galvanized steel.

1.1, Maintain the electrode holder, work clamp, welding cable and | a.b. Do nat weld in focations near chiorinated hydrocarbon vapors
welding machine in good, safe operating condition. Replace coming from degreasing, cleaning or spraying operations.
damaged insuiation. The heat and rayé of the arc can react with solvent vapors to

form phosgense, a highly toxic gas, and other iritating

1.g. Never dip the alectrode In water for cooling. - products.

1.h. Nevar simuitaneously touch electrically “hot” parts .o 3.c. Shielding gases used for arc weiding can displace air and
elactrode holders connected to two welders because voltage cause Injury or death. Always use enough vantilation,
between the two can be the totat of the open circuit voltage especially In confined areas, to insure breathing air is safe.
of both welders. ’

3.d. Read and understand the manufacturer’s instructions for this

1.1. When working above floor level, use a safety belt to protect squipment and the consumables to be used, including the
yourself from a fall should you get a shock. material safety data sheet (MSDS) and follow your

employer's safety practices, MSDS formes are availabie from’

1. Also see ftems 4.c. and 6, your walding distributor or from the manufacturer.

3.e. Also ses item 7b.
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SAFETY

4b,

4.d.

4f.

49.

4.h,

)= WELDING SPARKS can
L cause fire or explosion.

. 4.a. Remove fire hazards from the welding area.

I this is not possible, cover them to prevent

the welding sparks from starting a fire.

.Remember that weiding sparks and hot

materials from welding can easily go through small cracks
and openings to adjacent areas. Avoid welding near
hydrautic lines. Have a fire extinguisher readily availabie.

Where compresset gases are to be used at the job site,
speclal precautions should be used to prevent hazardous
situations. Refer tc “Safety in Welding and Cutting” (ANSI
Standard Z49.1) and the operating. information for the
equipment being used.

. When not welding, make certain no part of the electrods

circuit Is touching the work or ground. Accidental contact
can oause overheating and create a fire hazard.

Do not heat, cut or weld tanks, drums or containers until the
proper steps have baesn taken to insure that such procedures
will not cause flammable or toxic vapors from substances
inside. They can cause an expiosion even though they have
been “cleanad”. For information, purchase “Recommended
Safe Practices for the Preparation for Welding and Cutting of
Containers and Piping That Have Held Hazardous
Substances”, AWS F4.1 from the American Welding Soclety
(seo address above),

. Vent hollow castings or containers before heating, cutting or

walding. They may explode.

Sparks and spatter are thrown from the welding arc. Wear oil
free protective garments such as leather gloves, heavy shirt,
cuffiess trousers, high shoss and a cap over your hair, Wear
ear plugs when welding out of position or in confined places.
Always wear safely glasses with side shields when in a
wolding area.

Connect the work cable to the work as close to the welding
area as practical. Work cables connected to the building
framework or other locations away from the welding area
increase the poseibllity of the welding current passing
through lifting chains, crane cables or other aiternate cir-
cuits. This can create fire hazards or overheat lifting chains
of cabies until they lail.

Also see item 7c.

CYLINDER may explode
if damaged.

6.8.Use. only compressed gas cylinders

containing the correct shielding gas for the

process used and properly operating

regulators. designed for the gas and

pressure used. All hoses, fittings, stc. should be suitable for
the application and maintained in good condition.

5.b. Always keap cylinders in an upright position secu}ely
chained o an undercarriage or fixed support.

5.c. Cylinders should be located:;

*Away from areas where they may be struck or sub]eded to
physical damage.

+A safe distance from arc welding or cutting operations and
any other source of heat, sparks, or flame.

5.d. Never aliow the electrode, electrode holder or any other
electrically “hot” parts to touch a cyfinder.

5.e. Keep your head and face away from the cylinder valve outiet
whan opening the cylinder valve.

] 5.1 Valve protection caps should always be in place and hand

tight except- when the cylinder is in use or connected for
use.

" .| 6.g. Read and follow the instructloné on compressed gas

cylinders, associated equipment, and CGA publication P-},
“Precautions for Safe Handling of Compressaed Gases in
Cylinders,” available from the Compressed Gas Association
1235 Jefferson Davis Highway, Arfington, VA 22202.

8 FOR ELECTRICALLY
powered equipment.

6.a. Turn off input power using the disconnect
switch at the tuse box before working on
lhe equipment.

ie.b. lnstall equipment in accordance with the U.S. National

Electrical Code, all local codes and the manufacturer s
recommendations.

6.c. Ground the equipment in accordance with the U.S. National

Electricat Code and the manufacturer's recommendations.
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SAFETY

FOR ENGINE
powered equipment.
7.a. Tum the engine off before troubleshooting and maintenance
work uniess the mainienance work requires it to be running.

7.b. Operaie gngines in open, well-ventilated
areas or vant the engine exhaust fumes
outdoors. :

7.c. Do not add the fuel near an open flame
welding arc or when the engine is running.
Stop the engine and alfow it to- cool before

_refueling to prevent spilled fuel from
vaporizing on contact with hot engine parts
and igniting. Do not spill fuel when filling
tank. It fuel is spilled, wipe it up and do not
start engine until fumes have bsen
eliminated.

. Keep all equipment safety guards, covers
and devices in position and in good repair.
Keep hands, hair, clothing and tools away

moving paris when starting, operating or
repairing equipment. '

7.8. In some cases it may be necessary {0 remove safety
guards to perform required maintenance. Remove
guards only whan necessary and raplace them when the
maintenance requiring their removal is complete.
Always use the greatest care when working near moving
parts. . '

7.f. Do not put your hands near the engine fan. Do not
. attempt to override the governor or idler by pushing on
the throttle controt rods whils the engine is running.

7.9. To prevent accidentally starting gasoline engines while
turning the engine or welding generator during maintenance
work, disconnect the spark plug wires, distributor cap or
magneto wire as appropriate.

7.h. To avoid scalding, do not remove the
racliator pressure cap when the engine is
hot. : ’

@ from V-baslts, gears, fans and all other |

4§ ELECTRIC AND MAGNETIC
FIELDS
T may be dangerous

8.a. Eiectric current flowing through any conductor causes
localizad Electric and Magnetic Fields (EMF). Welding
ourrent oreates EMF fields around welding cables and
welding machines '

8.b. EMF flalds may interfera: with some pacemakers, and
welders having & pacemaker should consult their physici
before welding.

8.c. Exposure to EMF fields in welding may have other heaith
effects which are now not known.

8d. All welders should use the following procedures In order to
minimize exposure to EMF fields from the welding circuit:

8.d.1. Route the electrode and work cables together - Secure
them with tape when possible,

8.d.2. Never coil the electrods tead around your body.
8.d.3. Do not place your body between the electrode and
work cables. if the electrods cable is on your right

side, the wark cable shouki also be on your right side.

8.d.4. Connect the work cable to the workplece as close as
possible to the area being welded. '

8.d.5. Do not work next to welding powar source.
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{ PROTEGEZ LES Aumes ET VOUS-MEME .CO}
DE MORT. ELOIGNEZ LES ENFANTS
MEDECIN AVANT D'LITI ATERIEL.

. Assurez-vous de lire et qe

merican Welding Soclaty, P.O. Box 35104¢

Atk

nd, ‘Ohio 44117-1 199.

E LES B s‘q ' S
ORTEURS DE PACEMAKER DOIVENT CONSULTER LEUR

¢ rendra es instructions de sécurité suivantes. Pour de plus amples mformations de sécurité, nous
Jvous recommandons vivament d'acheter une copie du manuel “Safety Welding 8 Cutting - ANSI Standard 749.1” auprés de
D, Miami, Floride 33135 ou.blen.je Standard CSA-W117.2-1974, Vous pouvez obtenir
copie gratuite de la brochure E205 intitulée “Arc Weldmg Safsty’ auprés de Lincoln Efectric Company, 22801 St. Clair Avenue,

,ASS .BEZ-VOUS QUE L’ INSTALLATION, L'UTILISATION ET LES PROCEDURES D’ENTRETIEN ET DE

: HEPARATIONS SOIENT TOUTES E ECTUEES PAR E$ PERSONNES QUALIFIEES

m ot sqns lmus pour Isoler vos ains.

11b. Isolez-vous des circuits & I'dlectrode et A 3 pidce Aavec un
1so|am sec. Assuraz~vous que l'|solant soit assez grand pour
couvrir foute la surfaon en contact ayec les ciroults sous len-
sion.

Lornquo yous oz souder dans des conditions élec-

.allongé Iorsqu'll

;avec les circults on) utlllm Ie matériet suiv v,h‘n'l

‘on plus des précautions de sécurité normates :
* soudeuse automntique & courant continu st tension
constante (au fil).
* soudeuse manueile & coyrant conlinu (avec barres
d'électrods).
. soudeuse & courant alternatif sous tenalon réduite,
Oomro!ée

1.c. Pour la soudure semi-automatigue et automatique au fil, I'élec-
trode, Je galet de roulement du fil-électrode, la téte de
soudage labuse etle pistolet soudeur sont sous tension.

1.d. Assurez-vous toujours que le céble & la pidce assure une
bornne connexion électique avec la’ métal soudé la connex-
ion dott 8ire étabiie le plus prés possible de la zone soudée.

1.e. Mettez la piace ou ie métal & souder & une bonne terre.
| 11 Maintenez lo ponte-glectrode, le dispositit de serrage, ls cable
de soudage gt lo poste de soudure en bonne condttion. Pour
voire sécurtté, rvmplaooz l‘vsolatton sndommagée
1.9. Ne trempez jamais Iélectrods dans 'eay pour la faire refroldir.
frodes connactés 4 des soudeuses diftérentes. La différance
* da tengion entre les deux peut étre ia sommg des tensions &

vnde dos deux machines.

1i. Lorsque vous travailiez en hauteur, utllisez un céblg de sécu-
ité pour évuter toute chute en cas d'électroctnlon

14, Voir aussiles articles 4.2. et 8.

1.h. Ne touchez jamals les partles sous tension de deux porte-élec- |

Les FIAYGNS de LABC brulent.

mpué pour pmtégar vos yeux oonlm Jos
les de l'arc Jorsque yous soudez ou

{20. Utilisez des vatsmems appmpdés en matériau inlnﬂammable
pour p(otéger voire peau gt cefle de vos assistants contre las
rayons de l'arc.

2. Protégez te reste du personnel avec des $orens ininftamma-
bles appropriés ou demandez-eur de ne pas s'expeser aux
rayons do I'arc aux, éclaboussutas ou au métal chauffé.

y ) " Les VAP URS et les GAZ

8" peuvent étre dangereuses.

3.a. Lasoudure paut produire des vapeurs et des
gaz dangereux pour la santé. Evitez de
respirer ces vapeurs ot ces gaz. Lorsque

vous soudez, maintenez votre visage loin des vapeurs.

Malintenez ung ventilation naturelle ou forcée suffisante au

niyeau de I'arc pour. éllminer les vapeurs st les gaz de la zone

ue 9;‘ avec des électrodes qui

p ¢ .
vxlques, soyez panlcu mont prudanta ol ne vous

ventiiation naturalie ou forcée. Vous pouvez avolr
1 de porter un mplrateur dans los mdrong confinés
dans des

3b. Ne soudez pas a prmumité de vapsurs d'hydroombones chiorés
qul pourralent provenlr d'opérations de dégraissage, da netioy-
age ou de pulyérisation. La chaleur et st jos rayons de 'arc peu~
vent réagir avec les vapeurs des solvants et former du phos-
géne un gaz hautement toxique etd'autms produits inttants.

3.c. Les gaz de protection ytilisés pour la soudure & I'arc peuvent

déplacer Vair ambiant et eptralner des blessuras ou méma ia
ten U i 8 partio-
uliar dans les endroits confinés pour vous assurer gue l'air
ambiant est respirable an toute sécurité.

3.d. Assurez-vous da lirg et de comprendre les instructions du fab-
ricant sur ce matérisl et les accessoiras & utliser, y compris la
notice de séourité (MSDS) et respactez les consignes de sécu-
mé Les notices de §écumé MSDS sont disponibles auprés de
votre d»stdbuteur ou du fabricart.

3.e. Vair aussi ranticle 7.b.

‘ dur {volr ies instructions
notice de sécumé (MSDS)) ou blen

z pas au-deld des Mmhss autorisées en maintepant |
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SECURIT

m

Les ETINCELLES de
IS~ SOUDURE peuvent
entrainer un incendie ou
une explosion.

4.8. Retirez fes matériaux inflammables de fa |

zone de soudura. Lorsque cela n'est pas

possible, couvrez-les pour éviter que les étinoelles de soudure |
ne déclenchent un incendie. Rappelez-vous que les étincelies |

de soudure et lo matériau chauffé peuvent passer faciiarment

par Ies fentas et trous et atteindre d'autres endrofts. Evitez de |

souder & proximité de lignes hydrauliques. Gardez un extine-

" teur & proximité.

4b.

4.c.

4.4.

4f,

Lorsque vous utiliser des gaz comprimiés sur e site de travall,
respeciez cerfaines précautions supplémentaires pour éviter
les situations dangereuses. Référez-vous au “Safety in

Welding and Cutting” (ANSI Standard Z49.1) et aux instruo- |

tions foumnies avec le matérial ufilisé.

En dehors des périodes de soudure, assurez-vous qu'aucun
segment du circult électrode n'est en contact avec lo circult &
la pltce ou la terre. Tout contact accidentel paut entrainer ure:
surchauffe et poser tm danger d'incendie.

Ne pas chauffer, couper ou souder de réservoir, tonneau ou
autre récipient avant d’avoir pris toutes les précautions néoes~
safres pour vous assurer que ces procédiures n'entraineront
pas de vapeurs inflammables ou toxiques & pattir des prodults
présents & ['Intérieur. Elles psuvent entrainer une explosion,
méme lorsgue les ricipients ont &t6 nettoyés. Pour plus din-
formations, achetez le fascicule *“Recommended Safe
Practices for the preparation for Welding and Cutting of
Containers and Piping That Have Held Hazardous
Substances” (Pratiques recommandées pour la préparation &
la coupure ou & la snudure des réciplents et tuyaux ayant con-
tenus des substances dangereuses), AWS F4.1, auprds de
'American Welding Soclety (volr 'adresse ci-dessus).

. Aérez las moulages creux et les récipients avant de les chauf-

fer, de les couper ou de Ies souder. Faute de quoi ils risquent
d’exploser. -

Larc de soudure envoye des étincelles et des éclaboussures.
Portaz des vétaments de protection sans traces d'huile
comme des gants en cuir, une chemise épaisse, des pan-
talons sans revers, des chaussures montantas et un bonnet.
Portez des boules dans les oreilles lorsque vous travailtez
dans une position bizarre ou un endroit confiné. Portez tou-
jours des lunettes da sécuritd avec protections latérales &

- proximité de toute zene de soudure.

ag.

14k

Connectez le cable a ia pidce le plus prds possible de la
région & souder. Les cAbles & la pidce connectés a la struc-
ture du batiment ou & tout autre endroit éloigné de ia zone de

soudure augmentsnt les possibilités que le courant de
soudure passe par las chaines de levage, les cAbles de grue |

ou dautres circults. Cette situation peut entrainer des risques
dincendie et une surchauffe des chatnes de levage et des
cabfes jusqu'a fa rupture.

Voir égalemant larticie 7.c.

La BOUTEILLE risque
> d’exploser lorsqu’elle est
endommagée.

G.a. Nutliisez que des boutsilies de gaz com-

. primé conteniant e gaz protecieur approprié
au prooédé ulifisé et en utilsant corectement las régulateurs
congus pour ce gaz & la pression voukug. N'utiisez que des
fuyaux, raccords, etc. compatibles avec l’appitcaﬂon ot on
bonne condition.

5,b. Maintenez toujours les bouteilles en position vstticale et fixdes
sofidement & un support immobile.

5c. Les boitellles doivent tre situdes :
* Loin de tout endroit o0 elles risquent d'étre cognées ou
endommagées.

« Suffisamment loin des opérations de soudure ou coupure &
l'arc ou toute autre source da chaieur, d'étincelies et de
flammes.,

5.d. Ne laissez jamais I'dlectrode, le porte-élacirode ou toute autre |

partie du circuit sous tension en contact avec les boutetiles.

5.0, Eloignez volre téte et votre visage de la valve de sortie de la
boutelfle loreque vous 'ouvrez.

5f Utllisez toujours des bouchons de protection des bouteilies
semés & la main sauf lorsque & bouteiie est utliivée ou con-
nectée,

5. Lisez ot sulvez les instructions des bouteilles de gaz com-
primé, du matériel associé et de la brochure CGA P-f
“Pracautions for Safe Handling of Compressed Gasses in
Cylindars™ (Précautions de sécurité pour la manutention des
boutellies de gaz comprims), digsponible auprds de la
Compressed Gas Association, 1235 Jeffarson Davis Highway,
Arlington, VA 22202,

~—_ @

e —

Pour le matériel
ELECTRIQUE.

" 6.a. Coupez ke circult d'alimentation au niveau du
boltier de fusibles avant de réparer le
matériel, :

6.b. Installez lo matérial en respect du National Electric Code, de
tous les codes locaux et des recommandations du fabricant.

.. Mettez le matériel & ia terre en respect du National Electric
Code et des recommandafions du fabricant.
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SECURITE

Pour le matériel
MOTORISE.

7.2 Eteignez le moteur avant de répamr ou de maintenir l'appareil,
sauf lorsque 'opération nécessite que le moteur soit en marche.

7.b. Ne faftes fonctionner ls moteur que dans un
endroit & Fair libre bien aéré, ou bien forcez
I'adration des vapeurs d‘échappement vers
I'extériaur.

7.c. Najoutez pas de carburant & proximité d'une
flamme nue, de la soudeuse & 'arc ou
lorsque le moteur est en marche. Amdtez le
moteur ot laissez-le refroidir avant de remet-
tre du carburant pour éviter que le liquide
renversé ne se vaporise au contact des
pidces chaudes et s'enflamme. Si vous ren-
versez du carburant, essuyez-le et ne démar-
rez pas le moteur avant que les vapeurs se
solent dissipées.

Laissez en place fous les dispositifs et las
caches de protection et maintenez-ies en
bonne condition. Eloignez vas mains,
cheveux, vétements et outils des courroies,
\\ : engrenages, ventilateurs et autres pidces
mobiles lorsque vous mettez en marche le
matériel, Futilisez ou la réparez.

7.e. Dans certains cas, il paut s'avérer nécessaire de-retirer les
caches de protection pour effactuer Fentretion. Ne tatirez les
caches que lorsque c'ast ndoessaire et replacez-los dés que
l'opération nécessitant le retralt est terminée, Soyez toujours
particuligrement vigilant lorsque vous travaillez prés des
pidces en mouvement, .

71 Ne lalssez jamais vos mains & proximité du ventilateur du
moteur. N'essayez pas de forcer le contrdleur ou le ralerti en
poussant les contrbles: de I'accélérateur alors que le motsur
est en marche.

7.9. Pour éviter de faire démarmer accidentellement les moteurs a
explosion en les faisani tourner & la main lors de réparation ou
entretien, déconnectez les fils de bougie, de la 18te de distribu-
teur au du magnéto, le cas échéant.

7.h. Pour éviter les brOlures, ne retirez pas le
botichon de pression du radiateur
loreque le moteur est chaud.

4 Les CHAMPS ELECTRIQUES
et MAGNETIQUES peuvent
N étre dangereux.

8.a. Tout courant dlectrique circuiant dans un conducteur induit des
champs §lectro-magnétiques (CEM) locaux. Les courants de
soudures créent des CEM autour des cables de soudure et de
la soudeuss.

8.b. Les CEM paeuvert interférer avec certains pacemakers, Les
soudeurs munis d'un pacemaker doivent consulter !eur
médecin au préalable.

8.c. L'exposlﬂon au CEM pendént la soudure peut avoir d'autres
effets néfastes inconnus sur votra santé.

8.d. Les soudeurs doivent toujours respacter ies procédures sul-
vantes pour limiter Pexposition aux CEM du circuit de soudure.

8.d.1. Placez les cables de Mélectrode et & la pidce ensemble.
Afttachez les avec du ruban adhésif si possible.

'8.42. N'enroulez Jamais le cable de Pélectrode autour de
votre corps.

8.d.3. Ne placez pas votre corps entre I'élactrode et les cables
A la piéce. Lorsque I'dlectrode est & votre droits, le
céble & la pidce doit y étre aussl.

8.d.4. Connectez le céble & la pidoe aussi prés que possible
de la région & souder.

8.d5. Ne travaillez pas pn!Js de la source d'alimentation de la
soudeuse,
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_SEGURIDAD_

A PRECAUCION

SAR ESTE EQUIPO.

OR PERSONAS CAPACITADAS PARA ELLO.

La SOLDADURA AL ARCO puede ser peligrosa.

ROTEJASE USTEDY A LOS DEMAS CONTRA POSIBLES LESIONES DE DIFERENTE GRAVEDAD, INCLUSO MORTALES. NO PERM
A QUE LOS NIRDS SE ACERQUEN AL EQUIPO. LAS PERSONAS CON MARCAPAS0OS DEBEN CONSULTAR A SU MEDICO ANTES _

ea y sntlenda los sigusintes mensajes de seguridad. Para mds informacién acerca ds la seguridad, se tecomienda comprar un ejempilar

afety in Welding & Cutting - ANIS Standard Z49.1” de la Socledad Norteamericana de Soldadura, PO. Box 351040, Miami, Florida 33135
SA Norma W117.2-1874, Un sjemplar gratis del folisto “Arc Welding Safety” (Seguridad de la soldadura del arco) E205 estd disponible
ncoln Electric Company, 22801 St. Clalr Avenue, Cleveland, Ohio44117-1199 S

SEGURESE QUE TODOS L.OS TRABAJOS DE INSTALACION, FUNCIONAMIENTO, MANTENIMIENTO Y REPARACION SEAN HECHO

La DESCARGA ELECTRICA

puede causar la muerte.

1.a. Los cirouitos del slectrodo y de masa estdn
sléctricamente con tensién cuando el equipo de
soldadura estd encendido. No tocar esas piezas
con tensién con la plel desnuda o con ropa moja-
da. Usar guantes secos sin agujeros para alstar
las rmanos.

1.b. Alslarse del circuito de masa y del tierma con la ayuda de mate-
rial aislante saco. Asegurarse de que &l aislante es suficlents
para protegerie completamente de todo contacto fisico con el
circuito de masa y el tlerra.

sario soldar en condiclones eléctricamente peligrosas (en
lugares hiimedos o mientras ss esté usendo ropa mojada;
on las estructuras metélicas tales como suelos, emparrilia-
dos o andamios; estando en posiciones apretujadas tales

riesgo de que ocurra contacto Insvitable o accidental con
|a plaza de trabajo o con el tierra, usar ef equipo sigulente:
» Equipo de soldadixa semiautorndtica de C.C. a tansién
constante.
« Equipo de soldadura manual C.C.
* Equipo de soldadura de C.A. con control de volitaje
reducido.

1.c. Enia soldadura semiautomética o automética con alambre con-
tinuo, ef elecirodo, carrete de alambre, cabezal de soldadura,

boquilla o pistola para soldar semiautomética también estén
eléctricamente con fansién.

1.d. Asegurar slempre qua el cable da masa tenga una buena conex-
i6n eléctrica con ef metal que se estd soldando. La conexién debe
ser lo més cercana posiie al drea donde se va a soldar.

1.e. Conectar la masa o inetal que se va a soldar a una buena toma
da tierra eiéctrica.

14 Mantener el portaslettrodo, pinza de masa, cable da soldadura y
equipo de soldadurm en unas condiciones de trebajo buenas y
seguras, Camblar ei aislanta si esta dafiado.

1.g. Nunca sumergir el elactrodo en agua para enfriario.

taelectrodos conectados a dos equipos de soldadura porque el
voltaje entre los dos pueda ser el totat de la tension en vacio de
ambos equipos. .

11 Cuando se trabaje sn aluras, usar un cinturdn de seguridad
para protegerse da una caida si hubiera descarga eléctrica.

1), Ver también 4.c.y 6.

Ademis de Ias medkias de seguridad normales, si es nece-

Los RAYOS DEL ARCO
. (A pueden quemar. -
ﬁ‘ér 24, Colocarse una pantalla de protsocién con ef fik

tro adecuado para protegerse los ojos de fas chispas-

y rayos del arco cuando se sueide o se cbserve un.

soldadura por arco ablerto, Cristal y pantella han de

satisfacer las normas ANSI 287.1.

2.b. Usar ropa adecuaca hecha de material ignifu-
go durable para protegerse la piel propla y la de los ayudantes
con los rayos del arco, ) -

2.0. Proteger a otras personas que se encuantren cerca dei arco,
y/o advertides que no miren directamente al arco ni se
expongan a los rayos del arco o a las salpicaduras.

como sentado, smodillado o acostado, s existe un gran |

1.h. Nunca tocar simultdneamente la plezas con tensién de los por-

Los HUMOS Y GASES

pueden ser peligrosos.

3.a,La soldadura puede producir humos y.gases

peligrosos para la salud. Evite respiratios. Durante [a

soldadura, mantener ja cabeza alejada da los

humos, Utlfice ventilacién y/o extraccién de humos
junto al arco para mantener los humos y gases alejados de ia
zona de respiracién. Cuando se suelda chepa gelvanizada,
chapa recublerta de Plomo y Cadmio, u otros metales que
producen humos téxicos, se deben tomar precauciones
suplementarias. Mantenga {a sxposicitn lo més bajs posi-
bls, por debajo de los valores limites umbrales (TLV), ut-
fzando un sistema de extraccién local o una ventilacién
mectinica. En espacios confinados o en algunss situa-
clones, a la intemperie, puede ser necesario el uso de res-
piracin aslatida.

3.b. No soldar en lugares cerca de una fuente de vapores de hidro-
carburos clorados provenientes de las operacionee de desen-
grase, limpleza o pulverizacién. E! calor y los rayos del arco
pueds reaccionar con los vapores de solventes para formar
fosgeno, un gas altaments t6xico, y otros productos iritantes.

3.c. Los gases protectores usados para la soldadura por arco
pueden desplazar el aire y causar lesiones graves, incluso la
muerte, Tenga siempre suficlente vantilacién, especialmente en
las dreas confinadas, pam tener la seguridad de que se respira
aire fresco.

ad. Leaatentamente las instrucciones de! fabricante de este equipo
y el material consumible que se va a usar, incluyendo fa hoje de
datos de seguridad de! material (MSDS) y siga las reglas de
saguridad del empleado, distribuidor de material de soldadura o
del fabricanta.

3.@. Ver también 7b.




SEGURIDAD

4.b.

4.c.

4.0.

4f.

4g.

4h.

Las PROYECCIONES DE
SOLDADURA pueden
provocar un incendio

0 una explosion.

4.a. Quitar todas las cosas que presenten ries-
go da incendio del lugar de soldadura. Si esto
no es posible, taparias pare impedir que las
chispas de la soldadura inicien un incendio,
Rocordar que las chispas y log materiales calientes de la sol-
dadura puede pasar fclimente por las grietas pequefas y
aberturas adyacentes al 4rea. No soldar cerca de tuberfas

hidréulicas. Tener un extintor de incendios a mano.

En los lugares donde e van & usar gases comprimidos, se
deben tomar precauciones especiales para prevenir situaciones
de riesgo.l

No calentar, cortar o soldar tanques, tarmbores a contenedores
hasta haber tomado los pasos necesarios para asegurar que
tales procedimientos no van a causar vapores inflamables o
toxicos de fas sustancias en su interior. Pusden causar una
explosién incluso después de haberse “impiade”. Para mds
informacidn, consultar “Recommended Safe Practices for the
Preparation for Welding and Cutting of Containers and Piping
That Have Held Harzardous Substances’, AWS F4.1 de la
American Waelding Society .

Ventilar las plezas fundidas huecas o contensdares antes de
calentar, cortar o sakiar, Pueden explotar.

Las proyecciones y salpicaduras son lanzadas por e arco de
soldadura. Usar ropa adecuada que proteja, libre de aceltes,
coma guantes de cuaro, camisa gruesa, pamalones sin bastillas,
zapatos de cafia alta y una gotra. Ponerse tapones en los ofdos
cuando se suelde fuera de posicién o en lugares confinados,
Slempre usar gafas protecioras con protecciones laterales
cuando se esté en un drea de soldadura.

Conectar el cable de masa a la pieza tan cerca del 4rea de sol-
dadura como sea posible. Los cables de la pieza conectados a
la estructura del adlificio o a otros lugares alejados del érea de
soldadum aumentan la posibifidad de que la comiente pam sol-
dar traspase a ofros clrcuitos aftemnativos como cadsnas y
cables de elevacin. Esto pusde crear riesgos de incendio o
sobrecalentar estas cadenas o cables de izar hasta hacer que
falien.

Ver también 7¢.

5.b.
5.c.

5d.

5..

51

51

54.

La BOTELLA de gas
puede explotar si esta
danada.

5.a. Emplear unicamente botellas que contengan
ol gas de proteccién adecuado para el proceso uti-
lizado, y reguladores en buenas condiciones de
funcionamiento disefiados para el tipo de gas y la presion uti-
fizados. Todas las mangueras, racores, etc. daben ser adecua-
dos para la aplicacidn y estar en buenas condiciones.

Nunca utilizar botellas visiblemente dafiadas o deterioradas.

Mantener siempre las botellas en posicién. vertical sujetas
frmemente con unacadenaalapaﬂelnhﬂordelcanooaun
soporte fijo,

Lasboiellasdegasdebenastar ubicadas:

| gjos de las dreas donde puedan ser goipeados o estén suje-
tos a dafio fisico.

*» A una distancia segura de las operaciones de corte o sol-
dadura por arco y de cualquier fuentte de calor, chtspasolla-
mas.

.Nunca parmitir que el electrodo, portaelectrodo o ctalquier otra
‘Pleza con tensién toque |a botelis de gas.

Mantener I cabeza y la cara fejos de |a salida de Iavélvula de’
la botella de gas cuando se abma.

Los capuchones de proteccidn de la vélvula siempre deben
astar colocados y apretados a mano, excepto cuando a botel-
la est4 en uso o conectada pare uso.

Leer y saguir las instrucciones de manipulaw{bn en las hotellas

de gas y &l equipamiento asociado. Las botellas de gas deben
usarse y mansjerse segin prescriba la )ogl_sfadén vigente.

6.b.

6.c.
vigente y las recomendaciones det fabricanta.

® Para
ELECT

TRIEOS.

6.a.Cortar la elecmddad entrante usando el inter-
ruptor de desconexién en fa caja de fusibles antes
de trabajar en el equipo.

Coneclar el equipo a la red de acuaerdo con la Legislacion
vigente y las recomandaciones del fabricarte.

Conectar ol equipo a tierra de acuerdo con la Legiskcin
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. Para sauipos accionados

7.a. Apagar ol motor antes de hacer trabajos de localizacién de
averfasy da ‘mantenimianto, salvo en el caso que el trabajo de
mantenimiento requiera que el motor esté funcionande.

7. Los.motores deben fungionar en Jugares

gases do sscape del motor al exterior,

7.6, No cargar.de.combustible cerca.de un arco de

Apager ¢l motor-y dejar que ss enfrie antes

dar en contacto con las piezas del motor

caliente. Si se derama combustible, limplaro |

£on-un frapo y no arrancar el motor-hasta que
los vaporas se hayan sliminacio.

7.d, Mantener todos los protectores, cubiertas y
dispositivos de seguridad del equipo en su
iugar y #n buenas condiciones, No acercar

todas las demés piezas méviles durante ol
armanqusa, funclonamiento o reparacidn del
equipo.

7.e. En algunos casos pueds ser ngcesario quitar los protectorss
para hacer algin trabajo de mantenimiento requeride,

Quitaries solamente cuando ses necesario y volver a colocar |

qu después de terminade el trabgjo de mantenimiento. Tener
siempre sl médximo cuidado cuando se trabaje cerca de piezas
en movimianto,

74. No poner ias manos cerca del ventilador del motor. No tratar
de sobracontrolar el reguludor de velocidad en vacfo empuyjan-
do las varilas de control del acelsrador mientras el motor astd
funcionando.

7.9. Pam impedir ol arranque accidental de los molores de gasoli-
na mientras ge hace girar s motor o gensmador de la soldadura
durante el frabajo de mantenimiento, descorectar los cables

de las bujias, tapa del distibuidor ¢ cable del magneto, segin
cofresponda,

7.h. Para avitar quemarse con agua caliente,
no gquitar la tapa a presién del mdiador
mientras el motor estd calisnte,

ablertos bien ventilados, .0 .expulsar los :

soldadura cuando el motor estd funclonando. |

ds eflenar de pombustible pasa impedir gus -
ol combustible derramade se vaporice al que-°

las manps, cabello, ropa y hemamisntas & |
las comreas en V, engrangjes, vantiladores y :

Y LOS CAMPOS ELECTRICOS
| =&  yMAGNETICOS
=3 W pueden ser peligrosos

1 8.a. La comignte eléctrica que circula a través de un.conduotor origi-
na campos eléctricos y magnéticos (EMF) localizados, La

cables-y los equipos de soldadura.

1 8.b. Contwlar sl nivel de inmunidad electromagnética de los equi-
pos .que funcionan en la zona, Los campos EMF pueden inter-
ferir o funcionamiento comecto de ordsnadores, squipos elec-
irénicos de calibrado y medida, transmisores y receplores de
radio y telavision.

8.c. Los campos EMF pueden interfarir con los marcapasoes y on
otros -equipos médicos individuales, de manera que fos opera-
fios qus ufilicen estos aparatos deben consultar a su médico.
antes de irabejar con una méquina de soldar. -

| 8.d. La exposicidn a los campos EMF en soldadura puede tener
otros efectos sobre Ia sajud que se desconocsn.

B.e. Todo soldador debs emplear los procedimientes siguientes
para mducir al minimo la exposicién a los campos EMF del cir-
<uito de soldadurs: .

8.8.1. Pasar los cables de pinza y de masa juntes - Encintarlos
juntos siempre que sea posible.

8.8,2. Nuncaenmilarss el cable de pinza alrededor del cuempo.

8.2.3. No colocar el custpo entre los cables de pinza y de masa.
Si el cable del pinza estad en el lado derecho, el cable de
masa también dabe astar en el lado derecho. :

8.6.4. Conectar | cabld de masa a la pleza de masa lo mds
cerca posible del drea que 86 va a goldar.

8.6.5. No trabajer al lado de la fuente de comients.

corrisnte de soldadura crea campos EMF alrededor de los |
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INSTRUCTION MANUAL
SAFETY. RULES

- Avoid direct contact with welding circuit; the no-load

voltage supplied by the welder can be dangerous.

Disconnect machine from input volt before instaltation

andbefore making any inspections or repairs.

Carry outthe electrical connection in accordance with

safety Rules and Reguiations. Make sure that the

power supply socket is correctly grounded.

Do not use the machine in damp or wet places or in the

rain.

Do not use cables with wom insulation or loose

connections. )

Disconnect the power supply before replacing

consumables.

Do not weld on containers or pipes which have held

inflammable materials or gaseous or liquid fuels.

Do not weld near combustible materials.

Avoid operating on materials which have been

cleaned with chlorinated sotvents or in the vicinity of

such solvents: Awid welding on surfaces which are

painted, greasy or oily or which have been galvanised.

Provide adequate ventilation facilities for removal of

welding fumes from the area around the arc.

Always protect eyes with #9 shaded lens mounted in

face-shields or helmets. Use proper protective

clothing and gloves and avoid exposing skin to the

ultraviolet rays produced by the arc.

- Fasten the gas bottle with the appropriate belt or chain
supplied with the machine.

- Keep the bottle away from heat sources, including

direct sun light.

Avoid positioning the welder on'sloping surfaces.

- The machine has not been designed to be hung or
suspended.

INTRODUCTION AND
GENERAL DESCRIPTION

This compact machine is used for arc welding {from now
on called WELDER) and has been designed specifically
for the MIG welding of carbon steel and low-alloy stesl
with either CO, or Argon/CO, mixture shielding gas
using solid orcored (tubular) wires.

This welder is also suitable jor the MIG weiding of
stainless steel using Argon gas + 1-2% oxygen and of
aluminium with Argon gas using wires suited to the
piece to be welded.

IMPORTANT: THE WELDER IS CONFIGURED
INITIALLY FOR FLUX CORED WIRE USE.

_FOR WELDINGWITH SOLID WIREIT 1S NECESSARY
TO USE THE SEPARATE KIT. REF. N° K1658-1
INCLUDING:
driveroll 06-08,1pcs
contact tips 06, 10pcs
conical nozzle, 2pcs
steel wire coil, 1pcs
please note:
to change from flux cored wire to mig welding you
needto:;

1) change polarity ( seefig. b)

2) change drive roli ( seefig. d-2)

3) change contact tip + nozzle (seefig. d-7)

Cored wires can also be used for no shielding gas
applications by adapting the polarity of the welding gun
to the wire manufacturer's recommendations.

The welder is fitted with a constant voltage transformer
complete with damping inductor and Graetz bridge
rectifier.

In addition a direct current permanent magnet gear—
motor is installed-in an accessible opening in the weider.

This gear-motor can take reels of up to 5 Kg
(See fig.D-2),

The welder also has a gun and cable assembly
permanently connected and a work cable complete with
work clamp.

Powerlis adjusted by means of switches;the wire speed
is controlled using the knob on the front panel.

HANDY MIG 101 can be set up either for welding with
solid wire and.gas or with cored wire and no gas by
means of the polarity terminals situated on the side of
the welder or in the opening containing the wire reel.

(Fig. B, pag. 4)

A thermostat is fitted which protects the welder from
overheating caused by malfunctions or particularly
heavyuse.

The welder 1S NOT suitable for outdooruse.

PREPARATION FOR
WELDING

Fig. A, pag. 4
- Connectthe work cable to the piece to be welded.
- Switch the welder on and set the welding current by
means of the switches.

5

'

Fig. C, pag. 4
CAUTION: The contact tip is normally supplied with
voltage; maximum care should be taken to awid
inadvertent wire feed starting.

- Press the welding torch button until the wire comes out -

of the contact tip.

Set the welding parameters by adjusting the speed of

the wire by means of the front panel knob until regular

welding is obtained.

The warning light will come on in the event of over-

heating and the power supply will be interrupted. This

wili be automatically re-connected after a few minutes
of cooling.

IMPORTANT: the sample spool of electrode
provided with this product conforms to AWS
A5.20 and s classified as an E71T-GS product.

Please foliow the following application information

" when using this wire:

1) Maximum thickness recommended is 3/16*
(4.8mm).

2) Use only one welding pass.Do not use multiple
layers.

3) Best welding results are in the horizontal and flat
positions.

4) Not suitable for applications requiring rmpact

properlles

For replacement electrode, utilize Innershisld NR -
211MP or NR-212 Manufactured by Lincoin
Electrie, which has the advantage of operating in all
welding positions and is capable of multiple pass
applications.

Look for these fine products at your local retailer.

MAINTENANCE
WELDING GUN

- Avoid resting the' gun and its cabie on hot pieces; this
could cause the insulating materials to melt and so
make the torch immediately unusabie.

- Check regularly whether the gas hose and fittings are
tight.

- Each time the wire reel is changed, blow dry
compressed air (max 145 PS.L} through the wire
'guide tube and check the condition of the tube.

- Check at least once a day, the condition and the
correct assembly of the end parts of the gun: nozzie,
contact tip and gas diffuser.

WIRE FEED MECHANISM

- Check the condition of the wire feed rollers and
regularly remove any metallic dust deposited in the
feed area (rollers and entrance and outlet wire guide).

CONNECTION TO INPUT SUPPLY
VOLTAGE

Connection should be carried out using the cable and
plug supplied.

Make sure that the supply voltage corresponds to the
operating voltage of the wire feed system.

THE WELDER SHOULD ALWAYS BE GROUNDED,
using the green wire of the power supply cable.

If extension leads are connected to the input cable, the
cross-section of these should never be lower than the
cross-section of the cable supplied.

WIRE REEL LOADING

(Fig. D, pag.4)
MAKE SURE THAT THE WIRE FEED ROLLERS, THE
WIRE GUIDE TUBE AND THE CONTACT TIP OF THE
GUN MATCH THE DIAMETER AND TYPE OF WIRE
TO BE USED AND MAKE SURE THAT THESE ARE
FITTED CORRECTLY.
- Insert the wire reel onto the spindle making sure that
the spindle pinis correctly placed inits hole.
Release the pressure counter-roller and move itaway
fromthe lower rolier.
Free the end of the wire and cut off the bent end
making sure it has no burr, Rotate the reel anti-
clockwise and thread the end of the wire into the
entrance wire guide pushing it into the wire guide of
the gunfitting for about 2" tc 4",
Re-position the counter-rolier and set the pressure at
an intermediate value and make sure that the wire is
corractly positioned in the groove of the lower roller.
Use the adjustment screw to apply a slight braking
pressure onthe spindle.
Switch the welder on by turning the switch to (1} and
press the gun trigger. Wait for the end of the wire to
pass through the whole of the wire guide tube and
protrude by about 4" to 6” from the front part of the gun
andthenrelease the guntrigger.
CAUTIONI During this operation the wire is live and
subject to mechanical stress; therefore if adeguate
precautions are not taken the wire could cause
electric. shock, injury and inadvertent striking of
electricarc:
- Always wear protective-insulating gloves and

'

2

clothing.

Do not direct the outlet of the gun towards parts of the
body.

Re-fitthe contact tip and the nozzle onto the gun.
Check that wire feed is regular; set the rolier and
spindle braking pressure to the minimum possible
values making sure that the wire does not slide in the
groove and when feed is stopped the loops of wire are
notloosened by excessive reelinertia

Cut the end of the wire so that 3/8" to 5/8” protruds
from thenozzie.

(F)

MANUEL

D’INSTRUCTIONS.
NORMES DE SECURITE

- Eviter les contacts directs avec le circuit de soudage,
la tension & vide fournie par la soudeuse peut en
certains cas étre dangereuse.

Débrancher la machine de-la prise d’alimentation
avant de linstaller et avant d'effectuer n’importe
quelle opération de vérification et de réparation.
Effectuer l'instaliation éiectrique selon les Normes et
les Lois' en matiére de prévention des accidents.
S'assurer que la prise d'alimentation soit
correctement connectée a la terre de protection.

Ne pas utiliser la machine dans des lieux humides ou
mouillés, nisous la pluie.

Ne pas utiliser des cables dont Pisolation est
détériorée ou dont les connexions ne sont pas bien
serrées.

Couper I'alimentation avant de remplacer les piéces
d'usure.

Ne pas souder sur des emballages, des récipients ou
des conduites ayant contenu des produits
inflammables ou combustibles, liquides ou gazeux.
Ne pas souder prés de matiéres combustibles.

Eviter de travailler sur des matértaux nettoyés avec
des solvants chiorurés ou & proximité de ceux-ci.
Eviter en outre de souder sur des parties vernies,
sales de graisses ou d'huiles ou avec des
revétements galvaniques.

S'assurer un rechange d'air convenable ou prévoir
prés de Yarc des moyens aptes a éliminer les fumées
dusoudage.

Se protéger toujours tes yeux avec les verres #9
spéciaux montés sur les masques ou sur les casques.
Utiliser les vétements et les gants de protection
spéciaux afin d'éviter d’exposer la peau aux rayons
ultraviolets produits par l'arc.

Eviter de positionner le poste & souder sur des plans

“inclings.

La machine n'est pas prédisposée pour étre
suspendus.

INTRODUCTION ET _
DESCRIPTION GENERALE

Cette machine est une source compacte pour le
soudage 4 t'arc {de suite appelée POSTE A SOUDER)
spécifiquement étudiée pour le soudage MIG des aciers
au carbone ou faiblement liés avec gaz de protection
CO, ou des méianges Argor/CO, en utilisant des fils
électrode pleins outourrés (tubulaires).

Elle est en outre indiquée pour le soudage MIG des
aciers inoxydables avec du gaz Argon + 1-2%
d'oxygéne et de 'aluminium avec du gaz Argon, en
utilisant des fils électrode indiqués pour la piéce &
souder.

IMPORTANT: o,

LA SOUDEUSE EST PREREGLEE EN USINE POUR
ETRE UTILISEE AVEC DU FILD'APPORT FOURRE.
POUR SOUDER AVEC DU FIL MASSIF IL FAUT
UTILISER LEKITREF.K1658-1, CONTENANT:
1rouleau 06-08

10tubes contact 06

2buses coniques

1 bobine de filmassif en acier

FAITES ATTENTION:

Pour modifier le fonctionnement de soudage avec
fil d'apport fourré a soudage MiG, if faut:

1.changer la polarité (voir Fig. B)

2: changer le rouleau {voir Fig. D.2)

3. changer le tube de contact et le gicleur (voir Fig.
D.7)

Il est possible en plus d’utifiser des fils fourrés sans gaz
de protection en adaptant la polarité de ia torche sélon
les indications du constructeur dufil, )

Le poste a souder comprend un transformateur &
voltage constante, complet de réactance
d’amortissement et redresseur & pontde Graetz. -
L'appareil est doté d’un groupe motoréducteur a courant
continu & aimant permanent placé dans un logement



accessible du poste & souder, en mesure de loger des
bobines jusqu‘a 5 kg.(fig. D-2).
Lappareil est livré avec une torche avec cable &
connexion permanente et par un cble de masse doté
debonedeméss.
Le réglage de puissance se fait au moyen des gareurs;
lavitesse du fil s'obtient avec la poignée spéciale située
sur te devant.
Pour HANDY MIG 101 le choix entre le soudage avec il
plein avec gaz et celle avec fil fourré sans gaz se fit au
moyen des polarités situges sur le c6té du poste &
souder ou bien al'intérieur du logement de labobine de
fil.
Fig.B, pag. 4

Un thermostat situé dans le poste a souder protége
la machine contre les surchauffes dus aux pannes ou &
un service durante

L appareil nest pas congu pour 'emploi al'extérieur,

PREPARATION AU
SOUDAGE

Fig. A, pag. 4

- Brancher le cabie de masse & la pigce a souder.
- Mettre en fonction ie poste & souder et régler le
courantde soudage avec les gareurs.

Fig.C, pag. 4
ATTENTION: le tube de contact est normalement
sous tension; faire attention & éviter des
fonctionnements non voulus du dévidoir..
Appuyer sur la gichette de la torche de soudage
jusqu’a faire sortir fe fil du tube de contact.
Programmer les paramétres de soudage en réglant la
vitesse du fil avec la poignée sur le panneau frontal
spéciale jusqu’a obtenirun soudage régulier.
La fampe de signalisation s'allume en cas de
surchauffe en coupant I'alimentation de puissance; le
rélablissement a lieu automatiquement .aprés
quelques minutes de refroidissement.
IMPORTANT: .
L'échantillon de bobine de fil fourni avec ce produit
est conforme a la norme AWS A 5:20 et est classé
comme produit E71T-GS.

Faites attention aux specmcatlons et normes

d'applications suivantes quand vous utilisez ce fil:
1.EL'épaisseur maximum conseillée est de 3/16"
(4,8 mm)

2 EFaites seulement une passe de soudure.
N'effectuez pas de passes superposées.

3.ELes meilleurs résultats en soudure s‘obtiennent
dans les positions horizontales et planes.

4.ECe fil n'est pas adapté pour les applications qui
demandent des propriétés dimpact.

Pour changer le fil, utilisez du fil d'apport fourré (4 dme
décapante) NR 211MP ou NR-212 produit par Lincoln
Electric qui offre I'avantage de convenir dans toutes les
positions de soudage et est en mesure d'effectuer des
passes superposées.

Demandez ces produits de qualité a votre
distributeur local.

ENTRETIEN
TORCHE

- Eviter de poser la torche ot son céble sur des piéces
chaudes; ceci provoquerait la fusion des matériaux

. isolants et en provoquerait une rapide mise hors
service.

- Véritier périodiquement 'étanchéité des conduites et
des raccords dugaz.

- Chaque fois que I'on remplace la bobine du fil, il faut
nettoyer la gaine guide-fil avec un jet d’air comprimé
{max 145P.S.1.} eten vérifier l'intégrité.

- Au moins une fois par jour, contréler 'état d'usure et
'exactitude du montage des parties terminales de la
torche: buse, tube de contact, diffuseurde gaz.

ALIMENTATEUR DE FIL

- Vérifiar I'état d'usure des galets d’entrainement du fil,
enlever . périodiquement la poudre métallique
déposée dans la zone d'entrainement (galets et
guide-fil d'entrée et de sortie).

BRANCHEMENT AU RESEAU

Le branchement au réseau doit se faire avec le cable et
fiche fournis.

S'assurer que la tension du réseau cofresponde a la
tension de fonctionnement de l'installation du dévidoir.
iL EST TOUJOURS OBLIGATOIRE DE CONNECTER
A LA TERRE LE POSTE A SOUDER, en utilisant le
conducteur vertdu cdble d'alimentation.

Les éventuels cAbles de rallonge du céble
d'alimentation devront avoir une section egale et de
toutes fagons non inférieure a celle du cable fourni en
dotation. .

CHARGEMENT DE LA BOBINE DE
FIL (Fig.D, pag. 4)

VERIFIER QUE LESGALETS D’ENTRAINEMENT DU
FiL, LA GAINE GUIDE-FIL ET LE TUBE DE CONTACT
DE LA TORCHE SOIENT CORRESPONDANTS AU
DIAMETRE ETA LANATUREDU FILQUE LON VEUT
UTILISER ET QU'ILS SOIENT MONTES
CORRECTEMENT.

- Placeriabobine du fil surle supportet s'assurerque le
griffe d'entrainement soit correctement inséré dans le
trou prévu acet effet.

Libérer le contre-galet de pression et I'éloigner du
galetinférieur.

Libérerle boutdu fil, en couperl'extrémité déformée
de fagon nefte et sans laisser des bavures; tourner la
bobine dans e sens contraire & celui des aiguilies
d'une montre et introduire le bout du fil dans le guide-
fil d'entrée en le poussant pour 2" 4 4", dans le guide-fil
du raccord de la torche.

Repositionner le contre-galet en régiant la pression
sur une valeur intermédiaire; vérifier que le fil soit
corrgctement positionné dans la gorge du galet
inférieur.

Freiner iégérement ie support avec ia vis spéciale de
réglage.

Mettre en fonction le poste & souder en plagant
linterrupteur général sur ( | ) et appuyer sur ia
géchette de la torche; attendre que le bout du fil, aprés
avoir parcouru toute {a gaine guide-fil, sorte pour 4" a
6" par la partie antérieure de la torche et relécher la
géchette de la torche.

ATTENTION! Pendant ces opérations, le fil est sous
tension électrique et est soumis & une force
mécanique; si on ne .prend pas Jes précautions
nécessalres, il peut engendrer des risques de
décharges électriques, de blessures, et provoquer
des arcs électriques nonvoulus:

Porter toujours des vétements et des gants isolants
de protection.

Ne pas positionner la téte de la torche contre des
parties du corps.

Remonter le tube de contact etla buse surlatorche.
Vérifier que 'avance du fil soit réguliére; régler la
pression des galets et le freinage du support sur les
valeurs minimales possibies en s’assurant que le filne
glisse pas dans la gorge et que lors de l'arrét de
entrainement les spires de fil ne se détendent pas &
cause de l'inertie excessive de la bobine.

Couper Fextrémité du fil sortant de ia buse a 3/8" a
5/8".

(E)

MANUAL DE

INSTRUCCIONES
NORMAS DE SEGURIDAD

Evitar los contactos directos con el circuito de
soldadura; la tensién en vacio que proviene de la
soldadora puede ser peligrosa en determinadas
circunstancias.

Desenchufar la maquina de la toma de alimentacion
antes de la instalacién y de todas las operaciones de
control y dereparacion.

Realizar la instalacion eléctrica segun lo previsto por
las Normas y Leyes de prevencion de accidentes.
Asegurarse de que la toma de alimentacién esté
correctamente conectada a tierra.

No utilizar fa maquina en ambientes himedos o
mojados o bajo la ltuvia.

No utilizar cables con el revestimiento aislante
deteriorado o con conexiones flojas.

Desconectar el aparato antes de sustituir las partes
de la antorcha conmayor desgaste.

€

que hayan contenido productos inflamables o
combustibles liquidos b gaseosos.

No soldar cerca de materiales combustibles.

Evitar realizar trabajos sobre materiales que han sido
fimpiados con solventes clorurados o en proximidad
de dichos solventes. Evitar, ademds, soldar sobre
partes barnizadas, sucias con grasas o aceite, o con
revestimientos galvanicos.

Asegurarse de que haya un adecuado recambio del
aire o de que existan medios aptos para aspirar los
humos de!a soldadura en las cercanias del arco.
Proteger siempre los ojos con los correspondietes
cristales 9 de graduacién montados en méscaras o
cascos. Usar la vestimenta correspondiente y los
guantes protectores, evitando la exposicién de la
epidermis a los rayos ultravioletas producidos por el
arco.

No colocaria soldadora sobre planos inclinados.

- Lamaguina no estd prevista para ser colgada.

.

No soldar sobre contenedores, recipientes o tuberias-

INTRODUCCIONY
DESCRIPCION GENERAL

Esta méquina es una fuente compacta para soldadura
por arco {a continuacién simplemente: SOLDADORA)
realizada especmcamente para soldadura MIG de los
aceros primarios o débiimente aleados con gas de
protsccion CO, o con mezclas Argon /CO, utilizando
olectrodos llenos o de aima (tubulares).

Es apta también para la soldadura MIG de los aceros
inoxidables con gas Argon + 1-2% oxigeno y del
aluminio con gas Argon, utilizando electrodos del tipo
adecuadoa la pieza que se va a soidar.

IMPORTANTE i

LA SOLDADURA ESTA PREDISPUESTA EN
FABRICA PARA EL USO DE HILO CON ANIMA.
PARA SOLDAR CON HILO LLENO UTILICE EL KIT
REF. K1658-1 QUE CONTIENE:

1 pz rodilio 06-08 °

10 pz tubitos de contacto 06

2 pz orificios conicos’

. 1 pz bobina hilo lleno de acero

AVISO:

Para ef funcionamiento de hilo con anima
a MIG actiie de la forma siguiente:

1 Cambie la polaridad (Véase la fig. B)

2 Cambie el rodillo (Véase la fig. D.2)

3 Camble el tubito de contacto + el orificio (Véase

la fig. D-7)

Es posible, ademds, emplear alambres de alma aptos
para el uso sin gas de proteccién, adecuando ia
polaridad de la antorcha lo que indica el constructor del
alambre.

. La soldadora comprende un transformador a tension
constante con caracteristica plana, con reactancia
amortiguadora y rectificador de puente de Graetz.
Tiene también integrado un grupo motorreductor de
corriente continua de iman permanente, colocado enun
espacio accesible de la soldadora, con capacidad para
bobinas de hasta 5 Kg.(fig. D-2).

Completa el equipamiento una antorcha conectada

i

. permanentemente y un cable de retorno con el

correspondiente borne de masa.
La regulacion de potencia se efectia por medio de un
interruptor; la velocidad del alambre se obtiene con el
correspondiente pomo colocado en la parte delantera.
Se puede elegir entre la soidadura con alambre lleno,
con gas y soldadura con alambre de alma, sin gas, por
medio de los correspondientes bornes colocados sobre
el costado de la soldadora o dentro del espacio que
contiene el carrete de alambre. (Fig. B, pag. 4)
Un terméstato colocado en 1a soldadora, la protege de
recalentamientos causados por averfas o por usos
gravosos.

La soldadora no es adapta .para trabajar a fa
intemperie.

PREPARACION DE LA
SOLDADORA

Fig. A, pag. 4
- Conectar el cable de retorno con la pieza que se debe
soldar.
- Encender la soldadora y programar la corriente de
soldadura con los interruptores.
Fig. C, pag. 4
ATENCION:En algunos modelos, el tubo de contacto
estd normalmente bajo tension; tener cuidddo a finde
evitarpuestas en funcionamiento no deseadas.
Apretar el botén de fa antorcha de soldar hasta que
salga etalambre del tubito de contacto.
Regular los parametros de soldadura, regulando la
velocidad del alambre con el correspondiente pomo
hasta obteneruna soldadura regular.
La ldmpara de sefialacion se enciende cuando se
verifican condiciones de recalentamiento,
interrumpiendo el suministro de potencia; el
restablecimiento se produce autom éticamente
despuésde algunos minutosde enfriamiento.
importante:
La muestra de bobina hilo suministrada con este
producto cumple con la norma AWS A 5:20 y se
clasifica como un producto E71GS.
Cuando utilice este hilo tenga presente las
informaciones siguientes:
1 El espesor maximo aconsejado es de 3/16 " (4 8
mm), :
2 Haga unicamente una pasada de soldadura. No
efectiie pasadas sobrepuestas.
3 El mejor resultado en soldadura se obtiene en
las posiciones horizontales y planas.
4 No es apto para apli
propiedad de impacto.
Para sustituir el hilo utilice hilo con dnima NR 211 MP
o NR 212, fabricado por la Lincoin Electric, que
tiene la ventaja de ser apto para todas las posiciones
de soldadura y pemite de realizar pasadas
sobrepuestas.
Solicite estos productos de calidad a su
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distribuidor.

MANTENIMIENTO

ANTORCHA

- No apoyar la antorcha y su cable sobte piezas
calientes; esto causaria la fusion de los matenales
aistantesinutilizéndola rapidamente.

- Controlar periédicamente el sellado de la tuberfa y de
las uniones per donde circula el gas.

- Cada vez que se sustituye el carrete de alambre,
limpiar con un soplo de aire comprimido seco
{méx.145 PS.L. ) la vaina gufahilo; controlar que esté
integra.

- Controlar, por fo menos una vez al dia, las condiciones
de desgaste y la exactitud del montaje de las partes
terminales de la antorcha: inyector, tubito-de contacto,
difusor de gas.

ALIMENTADOR DE ALAMBRE

- Controlar las condiciones de desgaste de los rodillos
de arrastre del alambre; quitar periédicamente el polvo
metalico depositado en la zona de arrastre (rodilios y
gufhilo de entrada y de salida).

CONEXION A LA RED

La conexién a la red se efectia con el cable
correspondiente.

Controlar que la tensién de red sea equivalente a la
tensién de funcionamiento del sistema de alambre.

ES OBLIGATORIA LA CONEXION A TIERRA DE LA

SOLDADORA, utilizando el conductor de color verde de!

" cablede alimentacion,

Eventuales extensiones dei cable de alimentacion
deberan tener una seccion igual o, por lo menos no
inferior a la del cable con gue viene equipada la
maquina.

CARGA DEL CARRETE DE

ALAMBRE (Fig. D, pag.4)

CONTROLAR QUE LOS RODILLOS DE ARRASTRE
DEL ALAMBRE, LA VAINA GUIAHILOY EL TUBITO DE
CONTACTO DE LA ANTORCHA CORRESPONDAN AL
DIAMETRO Y AL TIPO DE HILO QUE SE QUIERE
UTILIZAR Y QUE ESTEN CORRECTAMENTE
MONTADOS.

- Colocar el carrete de .alambre en el aspa,

aseguréndose de-que el piolin de arrastre del aspa se
haya alojado correctamente en et orificio previsto.
- Liberar el contra-rodillo de presién y aisjarlo de! rodillo
inferior.
Liberar el cabo del alambre, corare el extremo
deformado con un corte neto y sin rebaba; girar la
bobina en sentido antihorario y hacer pasar.el cabo del
alambre por el gufahilo de entrada empujandolo unos
2"-4*mm. en€l guiahilo de la unién antorcha.
Colocar nuevamente ef contra-rodillo regulando su
presién en un vaior intermedio y verificar que el
alambre esté correctamente colocado en la ranura del
rodillo inferior.
Frenar ligeramente el aspa con el tornilio de
regulacion.
Encender !a soldadora poniendo el interruptor.en (1),
apretar e} botén de la antorcha y esperar gue el cabo

del alambre, recorriendo - toda la vaina guiahiio,
sobresalga unos 4" - 6" cm. de la parte anterior de la
antorcha; soltar el botén.de la antorcha.

CUIDADO! Durante-estas operacionss el alambre estd
bajo tension -eléctrica y estd sometido a fuerza
maecanica: por fo tanto.puede causar, sino se adoptan
oportunas medidas de precaucion, peligros de shock
eléctrico, heridas y arcos eléctricos no deseados.

- Llevar puestos siempre vestidos y guantes
protectores-aisiantes.

- No utilizar la.embocadura de.la-antorcha contra partes
delcuemo.

- Noacercar la antorcha a labombona.

- Montar nuevamente en ia antorcha el tubito de
contacto y elinyector.

- Verificar -que el avance del alambre sea regular,
calibrar.la presién de los rodillos y €l frenado del aspa
en los valores minimos posibles, verificando. que el
alambre no patine en la ranura y que no se aflojen las
espiras del alambre al detener el arrastre, por excesiva
inercia del carrete.

- Cortar el extremo del alambre que sale del inyector a
unos 3/8" - 5/8"mm.

GAS /| NO GAS

GAS /| NO GAS
—t— R

Configured initially fiux cored

GB  ‘Reducedthickness  POS.1=MiN+1
F Petites épaisseurs POS.2=MIN+2
E Espesores pequenos
GB Average thickness POS.3=MAX +1
F Epaisseurs moyennes PQOS, 4= MAX +2
E Espesores madianos

ON

I MIN 4
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SPARE PKRTS LIST - LISTE PIECES DETACHEES -
PIEZAS DE REPUESTO

Machine drawing - Dessin appareil - Diseno seccionado maquina.

'

When requesting spare parts without any reference, pls specify: model-brand and voltage of machine; list reference number of the item; registration number
Pour avoir les pieces detachees, dont manque la reference, il faudra preciser: modele, logo et tension de 'apparell; denomination de la piecs; numero de matricule,
Por pedir una pieza de repuesto sin referencia precisar: modelo-marca e tension de la maquina; numero di riferimento de lista; numero di matricula -




REF. i DETA CODE REF. [ DETA CODE REF. Ra DETA CODE

P AS DE REP O P AS DE REP 0 p AS DE REP 0
Control PC Board Wire Feed Knob ,| Wire Drive Gear Kit
Platine Controle $24355-32 Votant Pour Devidoir §24355-9 * Kit Engrenages $24355-18
Tarjeta De Mando Volant Por Amrastre | Kit Engranajes :
Qutput Control Switch Wire Drive Tension Spring T Work Clamp
Garsur §24355-2 Fessont $24355-10 Pince De Masse $24355-20
Interruptor Muelle Pinza De Masa

4 On/Off Switch Wire Reet Spring Filter lens
Interrupteur $24355-3 Ressort Support Bobine $24355-11 Verre Pour Masque $24355-21

| Interruptor Muelle Por Aspa *| Vidrio Para Mascara '
Wire Feed Motor Chipping Hammer/brush Rectifier Assembly
Moteur D'entrainement Fit 524355-4. Marteau Et Brosse $24355-12 | Reddresseur $24355-22
Motor Por Arrastre Hito Martiltejo-cepillo /| Rectificador

{ tdle Roli Face Shield Wire Guide Hose
Contre Galet $24355-6 % Masque $24355-13 20| Guide i - §24355-17
Contra Roidana Mascara Vaina Guiadara Alambre

| idie Arme ) Drive Roll 023-.035%(0,6-0.9mm) Gas Regulator
Suppon Galet §24385-7 Galet D'entrainem. D.0,6-08] 524355-14 *! Reducteur Pression 524864
Sosten Roldana | Rold. Por Arrast. D.0,6-0,8 Reductor Presion
Gun Cable Mounting Plate Gun & Cable Assembly
Couvre Fixage Torche 524355-8 Torche $24355-16
Cubierta Por Fijador Antor. Antorcha

T E]
= 121218
[
[=]z]
2 Imi
[z ﬁ = G
@
5 o OR Gas Nozzie Gun Trigger
REF. DETA OR CODE Bec Conique $24355-26 Poussoir $24355-23
AS DE REP O ANTORCHA «| Inyector Cilindrico Pulsador X
Contact Tip .023-.025* (0.6mm)@ Insulated Gun Tube ;] Complete Handle
Tube Contact D. 0.6 $19726-1R Lance Avec isolant ' $24355-27 Poignee Compieate §24355-29
Tubitos De Contacto D. 0.6 Encorvado Con Aistador Empunadura Completa
Contact Tip .030° (0.8mm) & t] Torch Connection Cable liner .023-.030" (0.6-0.8mm) @
Tube Contaci D. 0.8 $19726-2R Corps De Torche $24355.28 Gaine Guide Fit §24355-25
| Tubitos De Contacto D. 0.8 ) +| Cuerpo De Antorcha Vaina Guiadera Alambre
| Contact Tip .035" (0.9mm) @ Contact Spring Gun & Cable Assembly
Tube Contact D. 0.9 519726-3R Ressort Pour Contact 524355-24 Torche $24355-16
Tubitos De Contacto D. 0.9 elle Por Contacto Antorcha
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