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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 auprés de I'entreprise de transport au moment ol 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 I'arc.
Utiliser des verres correcteurs si
nécessaire afin de rester a une
distance raisonnable de I'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'atmospheére 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 a I'aide d’un
masque de soudeur bien ajusté avec la classe
adéquat’e de lentille filtrante (voir ANSI Z49.1).
PROTEGEZ votre corps contre les éclaboussures
de soudage et les coups d’arc a I'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 a I'aide de grilles ou
& <& e harrieres 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. %,v
SITUATIONS PARTICULIERES

NE PAS SOUDER NI COUPER des récipients ou des matériels
qui ont été précédemment en contact avec des matiéres 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 :
AVERTISSEMENTS

AVERTISSEMENTS CALIFORNIE PROPOSITION 65

d’échappement au diesel vous expose a des

produits chimiques connus par I'état de Californie
pour causer cancers, anomalies congeénitales, ou autres
anomalies de reproduction.

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

* Pour un endroit exposeé, évacuer les gaz vers
I’extérieur.

¢ Ne pas modifier ou altérer le systeme d’échappement.
¢ Ne pas faire tourner le moteur sauf si nécessaire.
Pour plus d’informations, rendez-vous sur

/_\ AVERTISSEMENT : Respirer des gaz

www.P65 warnings.ca.gov/diesel 11
AVERTISSEMENT : Ce produit, lorsqu’il est utilisé pour
le soudage ou la découpe, produit des émanations 19.
ou gaz contenant des produits chimiques connu
par I’état de Californie pour causer des anomalies
congénitales et, dans certains cas, des cancers.

1.h.

(Code de santé et de sécurité de la Californie,
Section § 25249.5 et suivantes.)

AVERTISSEMENT : Cancer et anomalies
congénitales www.P65warnings.ca.gov

1.c.

1.d.

1.e.

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.
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 cébles de la bougie
d’allumage, la téte d’allumage ou le cable magnétique le cas échéant.
Afin d’éviter de graves brilures, ne pas retirer ,2; 5$
le bouchon de pression du radiateur lorsque 7_
le moteur est chaud.
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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.

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 » aupres de I’American Welding Society, P.0. Box 351040,
Miami, Florida 33135 ou la norme CSAW117.2-1974. Une copie
gratuite du feuillet E205 « Sécurité au soudage a I'arc » est disponible
aupres 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.

N

1.a. Eteindre le moteur avant toute tiche de
dépannage et de maintenance a moins que

POUR EQUIPEMENT A MOTEUR.
3 4
Lantérlnc:rec ;]j: maintenance nécessite qu'il soit [5 0

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

1.b.

A

a.

2.b.

2.C.

2.d.

LES CHAMPS ELECTRIQUES A J
ET MAGNETIQUES PEUVENT —oso
ETRE DANGEREUX. ==
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 a 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.
Ne jamais enrouler le fil de I'électrode autour de votre corps.
Ne pas se placer entre I'électrode et les cables de retour.
Si le cable de I'électrode est sur votre droite, le cable de
retour doit aussi se trouver sur votre droite.
Brancher le cable de retour a la piéce aussi proche que
possible de la zone étant soudée.

Ne pas travailler & proximité d’une source de courant
pour le soudage.

2.d.2.
2.d.3.

2.d.4.

2.d.5.
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A

3.a.

3.b.

3.c.
3.d.

3.e.

31

3.0.
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 » @ méme la peau ou avec
des vétements humides. Porter des gants secs, non
troués pour isoler les mains.

:Q

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

4.a.

4.b.

4.c.

SECURITE
LES RAYONS DE L'ARC = - ﬁ
PEUVENT BRULER Mz

Utiliser un masque avec le filtre et les protege-lentilles appropriés
pour protéger vos yeux contre les étincelles et les rayons de I'arc
lors d’un soudage ou en observant un soudage a 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 électrique ou a des éclaboussures

A

5.a.

5.b.

5.c.

5.d.

5.e.

5f.

LES FUMEES ET LES §
GAZ PEUVENT ETRE
DANGEREUX. =

Le soudage peut produire des fumées et des gaz dangereux pour
la santé. 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 '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
P’acier plaqué de plomb ou cadmié ou des
enrobages qui produisent des fumées fortement
toxiques, maintenir ’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 contréle 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.

chaudes de métal.

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.

6.0.

6.h.

6.l.

6.

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

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 brilants 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.

NE

— N

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
qu’aux 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 fiits 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 piece aussi prés que possible
de la zone de soudure. Les cables 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 I'incendie durant le soudage, le coupage

et d’autres travaux a chaud), disponible auprées 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.

71

7.0.

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 :

° A Técart des zones ou elles risquent d’étre heurtées ou
exposées a des dommages matériels.

° A distance de sécurité d’opérations de soudage ou
de coupage a 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-I, « Precautions for
Safe Handling of Compressed Gases in Cylinders » (précautions
pour la manipulation sécurisée d’air omprimé en bouteilles)
disponible aupres 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 I'équipement.

- O

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

Relier a la terre I'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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SECURITE

Précautions Générales

Alors que le coupage au plasma a été utilisé en toute sécurité pendant des
années, il requiert de prendre certaines précautions pour garantir la
sécurité de |'opérateur et des autres personnes se trouvant autour de
I'appareil. Les informations de sécurité suivantes doivent étre fournies a
chaque personne devant utiliser, observer, réaliser I'entretien ou travailler a
proximité de cet appareil.

L'installation, le fonctionnement et les réparations effectuées sur le
systeme ne doivent étre effectués que par le personnel qualifié. Le systéme
utilise les circuits c.a. et ¢.c. pour son fonctionnement. Le risque d'élec-
trocution mortelle existe.

Exercer la plus grande prudence pour travailler sur ce systéme. Les
étiquettes autocollantes de sécurité qui se trouvent sur la source d'ali-
mentation ne doivent pas étre retirées.

.4 PROTECTION GONTRE LES
174 RAYONS ULTRAVIOLETS

Le coupage au plasma produit des rayons ultraviolets semblables a ceux
d'un arc de soudage. Ces rayons ultraviolets peuvent provoquer des
brillures cutanées et oculaires. C'est pourquoi il est essentiel de porter des
protections appropriées. Les yeux sont mieux protégées par le port de
lunettes de sécurité ou un casque de soudage avec une teinte AWS No.12
ou IS0 4850 No.13, qui apportent une protection jusqu'a 400 amperes.
Toutes les parties de la peau qui sont exposées doivent étre recouvertes de
vétements ignifuges. La zone de coupage doit aussi étre préparée de sorte
a empécher la réflexion de la lumiére ultraviolette. Les murs et autres
surfaces doivent étre peints en couleur sombre pour réduire la réflexion de
la lumiére. Des écrans ou des rideaux de protection doivent étre installés
pour protéger les autres travailleurs contre les rayons ultraviolets.

) PROTECTION CONTRE LE BRUIT

Le systéme produit des niveaux de bruit élevés pendant le
coupage. En fonction de la taille de la zone de coupage, de la distance de la
torche de coupage, du niveau du courant de I'arc, les niveaux de bruit
acceptables peuvent étre dépassés. Des protections auditives appropriées
doivent étre utilisées, conformément aux codes locaux ou nationaux. Voir la
Section 2 pour connaitre les niveaux d'émission de bruit.

#® PREVENTION DES VAPEURS
_ /N TOXIQUES

Il faut veiller & assurer une ventilation appropriée dans la zone de coupage.
Certains matériaux dégagent des vapeurs toxiques qui peuvent étre nocives
ou mortelles pour les personnes se trouvant dans le voisinage de la zone de
coupage. De méme, certains solvants se décomposent et produisent des
gaz lorsqu'ils sont exposés aux rayons ultraviolets. Ces solvants doivent
étre éliminés de la zone avant de couper. Le métal galvanisé peut produire
des gaz nocifs pendant le procédé de coupage. Assurer une ventilation
appropriée et utiliser des respirateurs pour couper ces matériaux.

Certains métaux recouverts de ou contenant du plomb, du cadmium,
du zinc, du béryllium et du mercure produisent des toxines nocives.
Ne pas couper ces métaux tant que toutes les personnes exposées
aux vapeurs ne portent pas un respirateur approprig.

SECURITE

<_e  PREVENTION DES CHOCS
ELECTRIQUES

Le systéme utilise des tensions de circuit ouvert pouvant
étre mortelles. Des précautions extrémes doivent étre prises pour
utiliser ou réaliser I'entretien du systéme. Seul le personnel qualifié
peut effectuer I'entretien du systéme. Suivre les indications ci-
dessous pour se protéger contre les chocs électriques:
¢ Un interrupteur de déconnexion avec des fusibles doit étre
installé sur un mur conformément aux codes électriques locaux
et nationaux. L'interrupteur de déconnexion doit se trouver aussi
pres que possible de la source d'alimentation afin qu'il puisse
étre éteint en cas d'urgence.

Le cordon d'alimentation primaire doit avoir un minimum de 600
volts nominaux afin de protéger |'opérateur. En outre, sa taille
doit étre conforme aux codes électriques locaux et nationaux.
Réviser fréquemment le cordon d'alimentation primaire. Ne
jamais faire fonctionner le systéme si le cordon d'alimentation est
endommagé de quelque fagon que ce soit.
o \Veérifier que le fil de terre de I'alimentation primaire soit branché
sur I'emplacement de la masse de la puissance d'entrée sur la
source d'alimentation. Veiller a ce que le branchement soit bien
serré.
S'assurer que la sortie positive (masse du travail) de la source
d'alimentation soit branchée sur une zone de métal nu sur la
table de coupage. Une tige enfoncé dans la terre doit étre placée
a moins de cing pieds de ce branchement. Veiller a ce que ce
point de connexion sur la table de coupage soit utilisé comme
point de terre principal pour tous les autres branchements a
terre.
Réviser fréquemment les fils de la torche. Ne jamais utiliser le
systéme si les fils sont endommagés de quelque fagon que ce
Soit.
¢ Ne pas se tenir dans des endroits humides ou mouillés pendant
qu'on utilise le systeme ou qu'on en effectue I'entretien.
o Porter des gants et des chaussures isolants pendant qu'on utilise
le systtme ou qu'on en effectue I'entretien.
S'assurer que le systéme soit éteint au niveau de I'interrupteur
de déconnexion se trouvant sur le mur avant de réaliser
I'entretien de la source d'alimentation ou de la torche.
Ne jamais changer les pieces consommables de la torche si I'ali-
mentation principale du systéme n'est pas coupée au niveau de
la source d'alimentation ou de I'interrupteur de déconnexion se
trouvant sur le mur.
¢ Ne pas essayer de retirer des piéces de dessous la torche
pendant le coupage. Ne pas oublier que la piéce a souder
constitue le passage du courant de retour vers la source d'ali-
mentation.
Ne jamais mettre les dispositifs de verrouillage de sécurité en
dérivation.
Avant d'dter tout dispositif de protection, éteindre le systéme au
niveau de l'interrupteur de déconnexion se trouvant sur le mur.
Attendre au moins cing (5) minutes avant de retirer un dispositif
de protection. Ceci donnera aux condensateurs se trouvant a
I'intérieur de I'appareil le temps de se décharger. Voir la Section
5 pour connaitre des mesures de sécurité supplémentaires.
Ne jamais faire fonctionner le systéme si tous les dispositifs de
protection ne sont pas en place. Voir la Section 5 pour connaitre
des mesures de sécurité supplémentaires.
L'entretien préventif doit étre effectué tous les jours afin d'éviter
de possibles risques pour la sécurité.
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%4, PREVENTION CONTRE LES
4 INCENDIES

Pour utiliser le systeme, il est nécessaire de faire preuve de bon
jugement. Pendant le coupage, |'arc produit des étincelles qui
pourraient provoquer un incendie si elles tombaient sur des matériaux
inflammables. Veiller a ce que les matériaux inflammables se trouvent
a une distance appropriée de la zone de coupage. Tous les liquides
inflammables doivent se trouver & au moins 40 pieds de la zone de
coupage, et de préférence rangés dans un cabinet métallique. Le
coupage au plasma ne doit jamais étre tenté sur des récipients
contenant des matériaux inflammables. Vérifier que des extincteurs
soient a portée de main dans la zone de coupage.

EXPLOSION PREVENTION

Le systéme fonctionne avec des gaz comprimés. Utiliser

des techniques appropriées pour manipuler les

bouteilles de gaz comprimé et d'autres équipements
pour gaz comprimés. Respecter les instructions suivantes pour se
protéger contre les explosions:

¢ Ne jamais faire fonctionner le systéme en présence de gaz
explosifs ou d'autres matériaux explosifs.

¢ Ne jamais couper les bouteilles sous pression ou tout autre
récipient fermé.

e Lorsqu'on utilise une table hydraulique et qu'on coupe de
I'aluminium sous I'eau ou avec de I'eau touchant |a partie
inférieure de la plaque en aluminium, du gaz hydrogéne est
produit. Ce gaz hydrogéne peu s'accumuler sous la plague et
exploser durant le procédé de coupage. Vérifier que la table
hydraulique soit correctement aérée pour aider a empécher
I'accumulation de gaz hydrogéne.

e Manipuler toutes les bouteilles de gaz conformément aux normes
de sécurité publiées par I'Association Américaine des Gaz
Comprimés (CGA), la Société Américaine de Soudage (AWS),
I'Association des Normes Canadiennes (CSA), ou tout autre code
local ou national.

e Les bouteilles de gaz comprimé doivent étre correctement
entretenues. Ne jamais essayer d'utiliser une bouteille qui fuit,
craquelée, ou présentant d'autres signes de dommages
physiques.

¢ Toutes les bouteilles de gaz doivent étre fixées a un mur ou a
une crémaillere, pour éviter qu'elles ne basculent acciden-
tellement.

¢ Siune bouteille de gaz comprimé n'est pas utilisée, remettre en
place le couvercle de protection de sa soupape.

Ne jamais essayer de réparer des bouteilles de gaz comprimé.
Tenir les bouteilles de gaz comprimé éloignées de la chaleur
intense, des étincelles et des flammes.

* Nettoyer le point de connexion de la bouteille de gaz comprimé
en ouvrant momentanément la soupape avant d'installer un
régulateur.

¢ Ne jamais lubrifier les soupapes ou les régulateurs de bouteilles
de gaz comprimé avec de I'huile ou de la graisse de quelque
sorte que ce soit.

¢ Ne jamais utiliser de bouteilles de gaz comprimé ou de
régulateurs de pression dans un but autre que celui pour lequel
ils ont été congus.

¢ Ne jamais utiliser de régulateur de pression pour un gaz autre
que celui pour lequel il a été congu.

¢ Ne jamais utiliser un régulateur qui fuit ou présente d'autres
signes de dommages physiques.

¢ Ne jamais utiliser un tuyau a gaz qui fuit ou présente d'autres
signes de dommages physiques.

SECURITE

& EQUIPEMENT D'AIDE POUR LA

< SANTE
="M -y -
i Le systeme crée des champs électriques et
magnétiques pouvant interférer avec certains types
d'équipements d'aide pour la santé, tels que des pacemakers.

Toute personne utilisant un pacemaker ou autre dispositif

semblable doit consulter un médecin avant d'utiliser, d'observer,

ou de réaliser I'entretien du systeme. Suivre les indications
suivantes pour minimiser I'exposition a ces champs électriques et
magnétiques:

e Rester aussi loin que possible de la source d'alimentation, de
la torche et des fils de la torche.

e Acheminer les fils de la torche aussi prés que possible du
cable de terre de la piece a souder.

e Ne jamais se placer entre les fils de la torche et le cable de
terre de la piece a souder. Le cble de terre de la piece a
souder et les fils de la torche doivent rester du méme coté du
corps du travailleur.

¢ Ne jamais se tenir au centre d'un jeu de fils de torche
embobinés ou du cable de terre de la piéce a souder.
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Index du Livret des Normes de Sécurité

Pour plus d'informations concernant les pratiques de sécurité a
exercer avec les appareils de coupage a I'arc au plasma, se reporter
aux publications suivantes :

1. Norme AWN de I'AWS, Bruit de I'Arc de Soudage et de Coupage,
disponible auprés de la Société Américaine de Soudage, 550 NW
LeJeune Road, Miami, FL 33126.

2. Norme C5.2 de I'AWS, Pratiques Recommandées pour le Coupage
a I'Arc au Plasma, disponible auprés de la Société Américaine de
Soudage, 550 NW LeJeune Road, Miami, FL 33126.

3. Norme FSW de I'AWS, Sécurité contre les Incendies pour le
Soudage et le Coupage, disponible aupres de la Société
Ameéricaine de Soudage, 550 NW LeJeune Road, Miami, FL
33126.

4. Norme F4.1 de I'AWS, Pratiques de Sécurité Recommandées pour
la Préparation au Soudage et au Coupage de Récipients et
Tuyauterie, disponible aupres de la Société Américaine de
Soudage, 550 NW LeJeune Road, Miami, FL 33126.

5. Norme ULR de I'AWS, Réflexion Ultraviolette de la Peinture,
disponible aupreés de la Société Américaine de Soudage, 550 NW
LeJeune Road, Miami, FL 33126.

6. Norme | ANSI Z49.1 de I'AWS, Sécurité pour le Soudage, le
coupage et les Procédés Associés, disponible auprés de la Société
Ameéricaine de Soudage, 550 NW LeJeune Road, Miami, FL
33126.

7. Norme Z41.1 de I'ANSI, Norme pour la Sécurité des Hommes -
Chaussures, disponible auprés de I'Institut Des Normes Nationales
Ameéricaine, 11 West 42nd Street, New York, NY 10036.

8. Norme Z49.2 de I'ANSI, Prévention des Incendies dans I'Utilisation
des Procédés de Coupage et de Soudage, disponible auprés de
I'Institut Des Normes Nationales Américaine, 11 West 42nd
Street, New York, NY 10036.

9. Norme Z87.1 de I'ANSI, Pratiques de Sécurité pour la Protection
Oculaire et Faciale Professionnelle et Educative, disponible auprés
de I'Institut Des Normes Nationales Américaine, 11 West 42nd
Street, New York, NY 10036.

10. Norme Z88.2 de I'ANSI, Protection Respiratoire, disponible auprées
de I'Institut Des Normes Nationales Américaine, 11 West 42nd
Street, New York, NY 10036.

11. Norme 29CFR 1910.252 de I'OSHA, Normes de Sécurité et de
Santé, disponible auprés de I'lmprimerie du Gouvernement des
Etats-Unis, Washington, D.C., 20402.

12. Norme 51 de la NFPA, Systéme de Gaz Combustible - Oxygéne
pour le Soudage, le Coupage et les Procédés Associés, disponible
aupres de |'Association Nationale pour la Protection contre les
Incendies, 1 Batterymarch Park, Quincy, MA 02269.

13. Norme 51 B de la NFPA, Procédés de Coupage et de Soudage,
disponible aupres de I'Association Nationale pour la Protection
contre les Incendies, 1 Batterymarch Park, Quincy, MA 02269.

14.Norme 70 de la NFPA, Code Electrique National, disponible auprés
de I'Association Nationale pour la Protection contre les Incendies,
1 Batterymarch Park, Quincy, MA 02269.

15. Livret P-1 de la CGA, Manipulation Siire des Gaz Comprimés dans
les Récipients, disponible auprés de I'Association sur les Gaz
Comprimés, 1725 Jefferson Davis Highway, Suite 1004, Arlington,
VA 22202.

SECURITE

16. Livret P-14 de la CGA, Prévention des Accidents dans les
Atmosphéres Riches et Déficientes en Oxygéne, disponible auprés
de I'Association sur les Gaz Comprimés, 1725 Jefferson Davis
Highway, Suite 1004, Arlington, VA 22202.

17. Livret TB-3 de la CGA, Etablissement de Tuyaux pour Dispositifs
d'Arrét d'Explosion, disponible auprés de I'Association sur les Gaz
Comprimés, 1725 Jefferson Davis Highway, Suite 1004, Arlington,
VA 22202.

18. Norme W117.2 de la CSA, Sécurité du Soudage, du Coupage et
des Procédés Associés, disponible auprées de I'Association des
Normes Canadiennes, 178 Rexdale Boulevard, Toronto, Ontario
M9W IR3, Canada.

19. Code Electriqlue Canadien Partie 1, Norme de Sécurité pour
Installations Electriques, disponible auprés de I'Association des
Normes Canadiennes, 178 Rexdale Boulevard, Toronto, Ontario
M9W IR3, Canada.
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DESCRIPTION GENERALE

RESPONSABILITE DE L’'USAGER

La FLEXCUT™ 125 est une source d’alimentation a contrdle
continu et courant constant pour le coupage au jet de plasma. Elle
apporte des caractéristiques de démarrage supérieures et fiables,
une bonne visibilité au coupage et une bonne stabilité de I'arc. Le
systéme de contrdle posséde un mécanisme de sécurité pour
garantir que la buse et I'électrode sont en place avant de couper
ou de gouger. Ceci est extrémement important du fait des hautes
tensions impliquées.

La FLEXCUT™ 125 est équipée d’un régulateur d’air et d’un écran
d'affichagede la pression.

La FLEXCUT™ 125 amorce I'arc au plasma par un mécanisme de
démarrage au toucher simple mais fiable. Ce systéme élimine une
grande partie des difficultés associées aux systemes de
démarrage a haute fréquence.

TEMPERATURE DE PRECHAUFFE POUR LE
COUPAGE AU PLASMA

Le contrdle de la température de préchauffe n’est pas nécessaire
pour la plupart des applications de coupage ou gougeage a 'arc
au jet de plasma. Le controle de la température de préchauffe
peut s’avérer nécessaire sur des alliages d’acier a forte teneur en
carbone et sur I'aluminium traité thermiquement pour une
meilleure résistance aux craquelures et un controle de dureté. Les
conditions de travail, les réglementations en vigueur, le niveau
d’alliage, et d’autres considérations peuvent aussi requérir le
controle de la température de préchauffe. La température de
préchauffe minimum suivante est recommandée comme point de
départ. Des températures plus élevées peuvent étre utilisées si les
conditions de travail et/ou les réglementations en vigueur
I'exigent. Si des craquelures ou une dureté excessive se
présentent sur la face coupée, des températures de préchauffe
supérieures peuvent étre requises. La température de préchauffe
minimum recommandée pour une épaisseur de plaque de 1/2"
(12,7 mm) maximum est de 70°F (21,1°C).

FACTEUR DE MARCHE

Le facteur de marche d’une machine au jet de plasma est le
pourcentage de temps, sur un cycle de 10 minutes, durant lequel
I'opérateur peut faire fonctionner la machine au courant de
coupage nominal.

Exemple : un facteur de marche de 60% signifie qu’il est possible
de couper pendant 6 minutes, puis la machine passe en marche a
vide pendant 4 minutes.

Se reporter a la section des Spécifications Techniques pour plus
d’informations concernant les facteurs de marche nominaux de la
machine.

Du fait que les variables de conception, de montage et de coupage
affectent les résultats obtenus en appliquant ce type
d’information, la disponibilité technique d’un produit ou d’une
structure reléve de la responsabilité de I'usager. Des variations en
matiére de composition chimique de la plaque, état de la surface
de la plaque (huile, calamine), épaisseur de la plaque, préchauffe,
trempage, type de gaz, débit de gaz et équipement, peuvent
produire des résultats différents de ceux attendus. Des
ajustements aux procédures peuvent étre nécessaires pour
compenser dans des conditions individuelles uniques. Tester
toutes les procédures en copiant les conditions réelles du terrain.

FONCTIONNALITES DE CONCEPTION ET
AVANTAGES

La conception de la FLEXCUT™ 125 dte toute complication au
coupage au jet de plasma. Cette liste de fonctionnalités de
conception et d’avantages permettra de comprendre toutes les
capacités de la machine afin d’en tirer une utilisation maximale.

- Poids Iéger et conception portable pour une utilisation indus-
trielle.

- Controle continu, 20-125 amps.

- Mécanisme de démarrage au toucher fiable pour I'amorcage
de I'arc au jet de plasma.

- Réamorcage rapide de I'arc pour coupage rapide de métaux
déployés.

- Protection contre la surtension d’entrée.

- Arc pilote temporisé a 5,0 secondes de brillance.
- Sélection de purge de gaz.

- Régulateur d’air et jauge de pression inclus.

- Séparateur d’eau interne inclus.

- Mécanisme de Pieces-en-Place pour détecter I'installation
correcte du matériel consommable et de la torche.

- Temporisation de Prégaz / Postgaz. Le Prégaz est éliminé si
I'arc est redémarré en Postgaz.

- Protection thermostatique.
- Protection contre la surintensité transistorisée.

- Electrode, buse et capuchon de protection brevetés pour un
refroidissement optimal, un coupage de qualité et une longue
durée de vie.
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SPECIFICATIONS TECHNIQUES -
K4160-1 FLEXCUT ™ 125

NTREE - TRIPHASEE 50/60 HERT.

Tension d’Entrée +/- 10% Ampérage d’Entrée @ Sortie Nominale Disjoncteur (A Action Retardée)
380/400/415V/3/50/60 40 100% Facteur de Marche 50 Amps
460V/3/50/60 33 100% Facteur de Marche 40 Amps
575V/3/50/60 28 100% Facteur de Marche 30 Amps
Facteur de Marche | COURANT TENSION Pour toutes les applications de coupage au plasma
100% 125A 175VDC Sur la base du Code Electrique National des Etats-Unis
Température Ambiante de 30°C ou Inférieure
Registre de Courant | Tension de Gircuit Ouvert| Courant Pilote STO, 600V
20 - 125 Amps 300 VDC 30 Amps Cordon Cordon de Type S, 50, ST, STO ou
pour Utilisation Extra Rude

d’Alimentation
Fourni avec la
Machine

Tailles AWG (IEC)

Fils d’Alimentation d’Entrée
No. 8 (8,4 mm?)
1 Fil de Terre
No. 8 (8,4 mm?)

*Dans certains pays, U0 est aussi connue en tant que TCO (voir CAN/CSA - W117.2).

INTERVALLE DE TEMPERATURE
DE FONCTIONNEMENT

INTERVALLES DE TEMPERATURES

INTERVALLE DE TEMPERATURE
D’ENTREPOSAGE

-10°C & +40°C

-25°C a +55°C

A-1

: PRESSION D’ADMISSION DE| ¢ fil de terre doit étre plus long que les trois conducteurs porteurs de
DEBIT DE GAZ REQUIS GAZ REQUISE courant a l'intérieur de la machine.
550 SCFH min @ 90 PSI 90 a 120 PSI
(260 SLPM min @ 6.21 bar) (6,21 a 8,27 Bar.)
Hauteur Largeur | Profondeur Poids
20,72 in. 12,251n. 25,53 in. 118 Ibs.
526mm) | (311 mm) | 648mm) | (53,5 kgs)
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INSTALLATION

Lire cette section d’« Installation » dans sa totalité avant de
commencer l'installation de la FLEXCUT™ 125.

INSTALLATION

/\ AVERTISSEMENT

LES CHOCS ELECTRIQUES PEUVENT

ETRE MORTELS.

¢  Seul le personnel qualifié est autorisé
a réaliser cette installation.

- O

e Couper la puissance d’entrée au
niveau de linterrupteur de
déconnexion ou de la boite a fusibles et décharger les
condensateurs d’entrée avant de travailler a l'intérieur
de Pappareil.

¢ Ne pas toucher les piéces sous alimentation électrique.

e Placer I’interrupteur d’Alimentation de la FLEXCUT™ 125
sur la position ETEINTE pour brancher le cordon d’ali-
mentation sur la puissance d’entrée.

CHOIX D’UN EMPLACEMENT APPROPRIE

Placer la FLEXCUT™ 125 dans un endroit ol I'air propre et frais circule
librement vers I'intérieur par I'arriére de la machine et vers I'extérieur
par les évents avant et latéraux. Maintenir au moins 10 pouces
d'espace sur tous les cotés de I'appareil. La saleté, la poussiére et les
corps étrangers pouvant étre attirés dans la machine doivent étre
réduits au minimum. Une machine correctement installée rendra un
service stable et réduira la durée de I'entretien périodique. Ne pas
tenir compte de ces précautions pourrait avoir pour conséquence des
températures de fonctionnement excessives et des arréts de la
machine pour cause de dommage.

/\ ATTENTION

La machine doit rester seche.

Abriter la machine pour la protéger de la pluie et de la neige.
Ne pas la placer sur un sol humide ni dans des flaques.

LEVAGE

La source d'alimentation FLEXCUT™ 125 doit étre soulevée par deux
personnes ou un élévateur. Afin d'éviter des dommages, la source
d'alimentation doit étre soulevée par les deux poignées tout en tenant
I'appareil aussi horizontalement que possible. Seules des courroies
de levage approuvées pour le poids de la machine doivent étre
utilisées.

EMPILAGE

La FLEXCUT™ 125 ne peut pas étre empilée.

INCLINAISON

La FLEXCUT™ 125 doit étre placée sur une surface nivelée stable de
telle sorte qu’elle ne bascule pas.

PROTECTION CONTRE LES INTERFERENCES DE
HAUTE FREQUENCE

La FLEXCUT™ 125 fonctionne avec un mécanisme de Démarrage au
Toucher pour faire démarrer I'arc, ce qui élimine les émissions de
haute fréquence en provenance de la machine en comparaison avec
les générateurs de haute fréquence a éclateurs et a transistors. Il est
cependant important de ne pas oublier que ces machines peuvent
étre utilisées dans un environnement ou fonctionnent d’autres
générateurs de haute fréquence. Les mesures suivantes permettent
de minimiser I'interférence de haute fréquence sur la FLEXCUT™ 125:

(1) Vérifier que le chassis de I'alimentation soit branché sur une
bonne prise de terre. La masse de la terminale de la piéce ne
raccorde PAS le chassis de la machine a la terre.

2) Maintenir la pince de soudage isolée des autres pinces de
soudage qui recoivent de la haute fréquence.

3) Sila pince de soudage ne peut pas étre isolée, tenir la pince le
plus loin possible des branchements des autres pinces de
soudage.

4) Lorsque la machine est enfermée dans un batiment métallique, il
est recommandé d’installer plusieurs bonnes masses enfoncées
dans la terre sur la périphérie de 'immeuble.

BRANCHEMENTS D’ENTREE

/\ AVERTISSEMENT

Seul un électricien qualifié peut brancher les PY
fils d'entrée sur la FLEXCUT™ 125. Les

branchements doivent étre effectués

conformément a tous les codes électriques

locaux et nationaux et aux diagrammes de
branchement. Dans le cas contraire, il peut

en résulter des blessures corporelles voire la mort.

La FLEXCUT™ 125 a une tension d’entrée nominale de 380 VAC a 575
VAC triphasée et 50 ou 60 Hertz. Avant de brancher la machine sur
I'alimentation, vérifier que la tension de 'alimentation d’entrée, la
phase et la fréquence correspondent toutes a celles spécifiées sur la
plaque signalétique de la machine.

MISE A LA TERRE DE LA MACHINE

Le chassis de la soudeuse doit étre mis a la terre. Une
terminale de terre portant le symbole de terre se trouve a @
coté du bloc de branchement de I'alimentation d'entrée.

Voir les codes locaux et nationaux pour connaitre les méthodes de
mise a la terre appropriées.

/\ AVERTISSEMENT

L'interrupteur MARCHE / ARRET de la FLEXCUT™ 125 n'est
pas congu pour fonctionner comme une déconnexion de
service pour cet appareil. Seul un électricien qualifié peut
brancher les fils d'entrée sur la FLEXCUT™ 125. Les
branchements doivent étre effectués conformément a tous
les codes électriques locaux et nationaux et aux
diagrammes de branchement. Dans le cas contraire, il peut
en résulter des blessures corporelles voire la mort.
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FLEXCUT™ 125

INSTALLATION

INSTALLATION DE LA PRISE D’ENTREE

Un cordon d’alimentation de 10 ft (3 m) est fourni avec la FLEXCUT™
125.

Entrée Triphasée Uniquement
Brancher le fil vert & la masse selon le Code Electrique National.
Brancher les fils noir, rouge et blanc sur I’alimentation.

Dans tous les cas, le fil de terre vert ou vert/jaune doit &tre branché
sur la broche de terre de la prise, qui est habituellement identifiée par
une vis verte.

Les prises de branchement doivent étre conformes a la Norme pour
les Prises de Branchements et Réceptacles UL498.

Le produit est considéré comme étant acceptable pour étre utilisé
uniquement lorsqu’une prise de branchement telle que spécifiée est
correctement raccordée au cordon d’alimentation.

/\ AVERTISSEMENT

Seul un électricien qualifié peut brancher les fils d'entrée
sur la FLEXCUT™ 125. Les branchements doivent étre
effectués conformément a tous les codes électriques locaux
et nationaux et aux diagrammes de branchement. Dans le
cas contraire, il peut en résulter des blessures corporelles
voire la mort.

/\ AVERTISSEMENT

L'interrupteur MARCHE / ARRET de la FLEXCUT" — @
125 n'est pas congu pour fonctionner comme une

déconnexion de service pour cet appareil. Seul un

électricien qualifié peut brancher les fils d'entrée

sur la FLEXCUT™ 125. Les branchements doivent

étre effectués conformément a tous les codes électriques
locaux et nationaux et au diagramme de branchement situé sur
l'intérieur de la porte d'accés de reconnexion de la machine.
Dans le cas contraire, il peut en résulter des blessures
corporelles voire la mort.

CHANGEMENT DU CORDON D'ALIMENTATION

Si le cordon d'alimentation est endommagé ou a besoin d'étre changé, le
nouveau cordon doit étre acheminé a travers le réducteur de tension et
dans le bloc de connexion.

(Voir la Figure A.1)

Utiliser une ligne d'alimentation triphasée. Un orifice d'acces de 1,40
pouce de diamétre avec réducteur de tension se trouve sur I'arriére du
boitier. Acheminer le cable d'alimentation d'entrée a travers cet orifice et
brancher L1, L2, L3 et la terre conformément au diagramme de
branchement et au Code Electrique National. Pour accéder au bloc de
connexion de I'alimentation d'entrée, Oter les sept vis et la paroi latérale
gauche du boitier de la machine, comme le montre I'illustration.

TOUJOURS BRANCHER L'ERGOT DE MISE A LA TERRE (SITUE

COMME LE MONTRE LA FIGURE A.1) SUR UNE MASSE (TERRE)
DE SECURITE APPROPRIEE.

CONSIDERATIONS SUR LE FUSIBLE D'ENTREE ET LE
FIL D'ALIMENTATION

Se reporter a la Section de Spécifications pour les recommandations en
matiére de fusibles, tailles de fil et types de fils en cuivre. Installer des
fusibles "super lag" recommandés ou des disjoncteurs a action retardée
(aussi connus sous le nom de disjoncteurs "a retard indépendant" ou
"thermomagnétiques") sur le circuit d'entrée. Choisir la taille des fils
d'entrée et de terre selon les codes électriques locaux ou nationaux.
L'utilisation de tailles de fils d'entrée, de fusibles ou de disjoncteurs plus
petits que ceux recommandés peut provoquer des arréts intempestifs dus
a de forts courants d'appel, méme si la machine n'est pas utilisée avec
des courants élevés.

FIGURE A.1

REDUCTEUR DE TENSION

DU CORDON D'ALIMENTATION.
ACHEMINER LE CORDON D'ALIMENTATION A
TRAVERS LE REDUCTEUR ET TORDRE LA VIS
POUR SERRER.

AN

N

BRANCHEMENT A TERRE.
BRANCHER LE FIL DE TERRE SELON LE
CODE ELECTRIQUE LOCAL ET NATIONAL.

BLOC DE CONNEXION.
BRANCHER ICI CHAQUE PHASE
D'UN CONDUCTEUR TRIPHASE
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\
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FLEXCUT™ 125

INSTALLATION

CHOIX DE LA TENSION D'ENTREE

La Flexcut™ 125 est livrée avec les branchements effectués pour une
entrée de 460 VAC. Pour reconfigurer la machine pour une tension
d'entrée différente, voir le panneau situé sur I'arriére de I'appareil (Figure
A.2). Aprés avoir retiré 'alimentation d'entrée de la machine, déplacer le
fil Auxiliaire ("A") de la prise de 460 V sur la tension d'entrée souhaitée.
Toujours remettre le couvercle en place une fois I'opération terminée.

Si le fil "A" n'est pas branché sur la bonne prise de tension, il se peut que
la machine ne s'allume pas ou qu'elle envoie un message d'erreur ou que
le fusible soit ouvert. Si le fusible est ouvert, changer le fusible,
rebrancher le fil "A" sur la tension correcte et réappliquer I'alimentation.

B

FIGURE A.2

—FIL AUXILIAIRE ("A")
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EXIGENCES POUR L'ALIMENTATION DU GAZ

Alimenter la FLEXCUT™ 125 avec de I'air comprimé propre ou du
nitrogene. Un régulateur de haute pression DOIT étre utilisé avec un
compresseur ou une bouteille sous haute pression.

La pression d’alimentation doit se trouver entre 90 et 120 psi (6,21 -
8,27 bar) avec des débits d'au moins 550 SCFH ou 260 SLPM.

/\ AVERTISSEMENT

La pression d'alimentation de I'air ne doit jamais
dépasser 130 psi ou des dommages pourraient
se produire sur la machine !

La FLEXCUT™ 125 comporte un filtre intégré mais, selon la qualité de
I'alimentation, un filtrage supplémentaire peut étre nécessaire. Les
systémes d'air des ateliers tendent a étre contaminés par I'huile et
I'humidité. Si de I'air d'atelier est utilisé, il doit &tre nettoyé selon ISO
8573-1:2010, Catégorie 1.4.1. Voir la Section d'Entretien de
I'Alimentation du Gaz pour obtenir des informations sur le
changement de I'élément interne du filtre.

Spécifier qu'il s'agit d'air sec pour utiliser des bouteilles a air
comprimé. L'air de qualité respirable contient de I'humidité et ne doit
pas étre utilisé.

Un filtre en ligne standard de 5 microns nominaux est recommandg,
mais pour un rendement optimal, sélectionner un pré-filire a 3
microns nominaux absolus.

/\ AVERTISSEMENT

La BOUTEILLE de gaz peut exploser si elle est

endommageée.

e Maintenir la bouteille de gaz bien droite
et enchainée a un support fixe.

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

¢ Ne jamais soulever la machine si une bouteille de gaz y
est fixée.

¢ Ne jamais permettre que la torche touche la bouteille
de gaz.

¢ Tenir la bouteille de gaz éloignée des piéces sous
alimentation électrique.

e  Pression d’admission maximum : 130 psi

BRANCHEMENT DE L'ALIMENTATION DU GAZ

L'air ou le gaz doivent étre fournis a la FLEXCUT™ 125 au moyen d'un
tube de 3/8" de diamétre intérieur et d'un coupleur de déconnexion
rapide NOT de 1/4".

BRANCHEMENTS DE SORTIE

La FLEXCUT™ 125 est livrée depuis I'usine avec une pince de soudage
installée. La pince de soudage doit étre bien fixée sur la piece a
souder. Si la piéce a souder est peinte ou extrémement sale, il peut
s’avérer nécessaire de mettre le métal a nu afin d’établir une bonne
connexion électrique.
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FLEXCUT™ 125

FONCTIONNEMENT

FONCTIONNEMENT

MESURES DE SECURITE

/\ AVERTISSEMENT

LES CHOCS ELECTRIQUES peuvent étre
mortels.
SN |

e Ne pas toucher les piéces sous

alimentation électrique ou I’électrode

les mains nues ou avec des
vétements humides.

LES VAPEURS ET LES GAZ peuvent étre

dangereux.

¢ Maintenir la téte hors des vapeurs.

e S’isoler du travail et du sol.
e Toujours porter des gants isolants secs.

5 4

N, O

LES ETINCELLES DE SOUDAGE, COUPAGE et

GOUGEAGE peuvent provoquer

des incendies ou des explosions

e Tenir les matériaux inflammables
éloignés.

e Utiliser la ventilation ou un systéme
d’échappement pour évacuer les
vapeurs de la zone de respiration.

e Ne pas souder, couper ou gouger
sur des récipients ayant contenu du
combustible.

LES RAYONS DES ARCS peuvent
causer des bralures.

e  Porter des protections pour les yeux, %_/(

les oreilles et le corps.

L ARC PLASMA peut provoquer des blessures

LF

e Manipuler ’arc pilote avec \J

Se tenir éloigné de la buse et de
I'arc plasma.

prudence. L’arc pilote peut briler
I'opérateur ou d’autres personnes et
méme transpercer les vétements de
sécurité.

Suivre les instructions de sécurité supplémentaires décrites
au début de ce manuel.

SYMBOLES GRAPHIQUES APPARAISSANT SUR
CETTE MACHINE OU DANS CE MANUEL

& AVERTISSEMENT OU ATTENTION

PURGE DE GAZ

&

7

LIRE LE MODE
D'EMPLOI

]

MASSE
DE PROTECTION

ENTREE DE GAZ

def

COUPAGE

® IR

GRILLE ou METAL DEPLOYE

GOUGEAGE

MARQUAGE

MARCHE

o— I [

ARRET

B-1



FLEXCUT™ 125

FONCTIONNEMENT

CONTROLES ET REGLAGES

Figure B.2 - Panneau Avant

LL TS

TITT TV T T T 7 / \ \

FIGURE B.3 - Panneau Arriére

1. Ecran d'affichage a LEDs : indique les modes disponibles et 9.

les parameétres en temps réel.

2. Bouton Accueil : permet a I'usager de retourner a I'écran

d'Accueil

3. Bouton de Contrdle du Menu: sert a naviguer et a sélec-

tionner des articles sur I'écran d'affichage.

4. Régulateur de Pression : permet de réguler la pression

primaire de I'air / du gaz.

I

K
e BQ
b

ii’at
[
]
:

Réducteur de Tension du Cordon d'Alimentation d'Entrée:
sert a brancher I'appareil sur I'alimentation d'entrée.

10. Accés au Panneau de Reconnexion: permet de configurer

11.

|'appareil pour une entrée de 380, 460 ou 575 VAC.

Interface CNC a 14 goupilles : permet I'acces a la Gachette
de Démarrage d'Arc, au contact de I'Arc Initié, a la Tension
d'Arc brute ou divisée, et a la Marque Forcée.

12. Admission de I'Air ou du Gaz (Branchement Rapide 1/4"

5. Purge: permet a I'usager de faire circuler I'air en provenance

de la machine.

6. Interrupteur Marche / Arrét : ALLUME / ETEINT I'ali-

mentation d'entrée de la machine.

7. Branchement de la Torche: permet de brancher la torche.

8. Branchement du Fil de Travail : raccorde le cible a la

pince de soudage.

B-2
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FLEXCUT™ 125

FONCTIONNEMENT

INTERFACE USAGER

Ecran de Sélection de Mode

Cutting

Press to Select

Choisir parmi quatre modes disponibles :
Couper — Pour des opérations de coupage sur une

piéce a souder solide.
| _

Marquer - Pour décolorer ou légerement retirer le

matériau. Peut étre utilisé pour ajouter des numéros de
piéces, des lignes courbées, des marques de perceuse,

ou beaucoup d'autres modifications de surface.

. Grille - Pour des opérations de coupage sur une piéce a
CECLLl souder non-continue.

Gougeage - Pour retirer le matériau d'une piece a
L— souder (retirer une soudure).

Ecran de Mode Actif - Voir la Figure B.4
FIGURE B.4

Courant de Sortie

Icone Mode Actif

Pression de Sortie du Gaz

Longueur de Torche

Icone de Mode Actif - L'icone du mode sélectionné actuellement
s'affiche ici. Retourner a I'écran de sélection de mode pour choisir
un nouveau mode.

Courant de Sortie - Tourner le bouton de contrdle pour ajuster le
courant de sortie souhaité. Pendant le coupage, I'écran affiche le
courant de coupage réel en Amps. Le registre du courant de sortie
dépend du Mode sélectionné.

Pression de Sortie du Gaz - La pression de sortie du gaz est
affichée sur une échelle linéaire, ou le centre du registre vert
représente la recommandation de sortie du gaz sur la base du
mode sélectionné et de la longueur de torche. Utiliser le bouton
régulateur sur le devant de la machine pour ajuster la pression de
sortie du gaz, mais uniqguement pendant que le gaz circule.
Appuyer sur le bouton de purge tout en tirant et en tournant le
bouton régulateur pour ajuster la pression selon les besoins.

Longueur de Torche - La longueur de torche sélectionnée
s'affiche ici. Vérifier que la longueur de torche corresponde a la
torche utilisée avec la machine. La longueur de torche peut étre
modifiée dans le menu de réglages.



FLEXCUT™ 125

FONCTIONNEMENT

Réglages

Appuyer en méme temps sur les boutons d'accueil et de purge
pour accéder ou quitter le menu de réglages.

Options (tourner le bouton pour faire défiler et appuyer sur le
bouton pour sélectionner):

Torch Size

Taille de la Torche - Choisir
parmi les longueurs de
torche 25 ft. (7,6 m), 50 ft.
(15,2 m) ou 75 ft. (22,9 m).
Ceci modifie la pression de
sortie du gaz recommandée.

Langue - Choisir parmi
|'anglais, |'espagnol, le
francais ou I'allemand

Unités - Choisir entre les
unités anglaises ou
meétriques

ress to Select

B-4

Reset Factory Settings

10
)@

Press to Select

Information

@

Press to Select

Rétablir les Réglages d'Usine -
Sert a restaurer les réglages
d'usine sur la machine

Luminosité - Sert & diminuer
ou a augmenter la luminosité
de I'écran LCD

Avancé - Utilisé a des fins de
diagnostic.



FLEXCUT™ 125

FONCTIONNEMENT

COUPAGE MECANISE

Installation de la Torche Mécanisée

Il est recommandé d'installer la torche mécanisée de la FLEXCUT™ 125
sur un positionneur avec un controle de tension d'arc capable de
maintenir la tension de I'arc de coupage avec une marge de 1 volt. Le
positionneur doit étre rigide pour garantir la qualité du coupage et un
détecteur de collision de torche est fortement recommandé.

Installation du Matériel Consommable de la Torche
Mécanisée

Pour installer les piéces de la torche, accomplir les
étapes suivantes (Voir la Figure B.5) :

Note: Do not over tighten the consumables! Only tighten until the parts
are seated properly.

1. Réviser les filetages sur le corps de la torche et le capuchon de
retenue et nettoyer selon les besoins. Appliquer de la graisse sur le
joint torique de la torche selon les besoins. La graisse doit résister a
I'oxygéne et étre inerte en milieu inflammable.

2. Installer I'électrode (1) dans le corps de la torche et appuyer pour la
mettre en place...

3. Visser le capuchon de la capsule (5) sur I'ensemble du capuchon de
retenue (4).

Insérer la buse (3) dans I'anneau déflecteur (2).

Placer I'ensemble de I'anneau déflecteur / de la buse dans le
capuchon de retenue.

6. Visser et serrer I'ensemble du capuchon de retenue sur le corps de
la torche (6)

FIGURE B.5

/ (6) LC125M CORPS DE LA TORCHE

JOINT TORIQUE
BK500024

(1) ELECTRODE
BK14300-1

(2) ANNEAU DEFLECTEUR
BK14300-13

I
(3) BUSE
45A - BK14300-7
65A - BK14300-8
85A - BK14300-9

- BK14300-10
- BK14300-11

(4) CAPUCHON DE RETENUE
BK14300-15

(5) CAPUCHON DE LA CAPSULE
45A - 65A - BK14300-3
85A - 125A - BK14300-4

Retrait du Matériel Consommable de la Torche

/\ AVERTISSEMENT

Eteindre la machine avant de retirer le matériel
consommable.

Pour retirer le matériel consommable de la torche,
accomplir les étapes suivantes :

1. Retirer le capuchon de retenue de la torche.

Retirer I'anneau déflecteur et la buse du capuchon de retenue.
Séparer le capuchon de la capsule du capuchon de retenue.
Retirer I'électrode du corps de la torche .

Retirer I'anneau déflecteur de la buse.

/\ AVERTISSEMENT

Les contaminants, tels que la saleté, la poussiére métallique,
I'huile et I'humidité, présents sur la surface de I'électrode et/ou
du corps de la torche, peuvent provoquer un arc électrique
entre ces composants et méme la panne de la torche et du
matériel consommable.

Afin d'éviter d'endommager la torche et/ou le matériel consommable,
respecter les indications suivantes :

1. Veiller a ce que I'air fourni a la torche ne contienne pas de conta-
minants, tels que des détritus, de I'humidité et de I'huile.

Veiller a ce que le corps de la cathode de la torche et le corps de
I'électrode soient propres avant de monter le matériel consommable
dans la torche. Essuyer tout contaminant avec un chiffon sec non
pelucheux.

Vérifier que le matériel consommable soit correctement serré et
entierement inséré lors de I'installation dans la torche. Vérifier I'ins-
tallation du matériel consommable avant le début de chaque poste de
travail et fréquemment pour garantir que les piéces ne se soient pas
desserrées en conséquence d'un fonctionnement normal.

Réviser la surface du corps de la cathode et du corps de I'électrode
pour s'assurer qu'aucun contaminant ne s'est accumulé durant le
fonctionnement. (Référence : Figure B.6)
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FIGURE B.6
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FLEXCUT™ 125

FONCTIONNEMENT

Réalisation d'une Coupe
Réglage d'une Coupe

Utiliser la procédure suivante pour réaliser une coupe avec le
FLEXCUT™ 125.

1. Au moyen des tableaux, déterminer les piéces de la torche
appropriées et les conditions de coupage pour le matériel
Coupé.

2. Installer le matériel consommable approprié dans la torche.

3. Placer l'interrupteur de mise sous tension sur la position
MARCHE pour appliquer la puissance a la FLEXCUT™ 125. Le
LCD s'allume et affiche I'écran de démarrage de la FLEXCUT™
125.

4. Appuyer sur le bouton d'accueil et choisir le mode de
fonctionnement souhaité.

5. Tourner le bouton de Contréle pour régler le Courant de Sortie
souhaité.

6. Maintenir le bouton de purge de gaz appuyé tout en ajustant
le régulateur sur la pression de sortie recommandée (centre
du registre vert).

7. L'opération de coupage débute aprés qu'un signal de
démarrage ait été recu. L'arc doit s'établir environ 2 secondes
apres avoir appliqué la commande de démarrage. L'opération
de coupage est terminée lorsque le signal de démarrage a
disparu. A la fin d'une coupe, le gaz continue a circuler a
travers la torche pendant environ 20 secondes. L'écran LCD
affiche le courant de sortie et la pression du gaz réels pendant
que la coupe est active

Interface de la Machine

La FLEXCUT™ 125est équipée d’une interface de machine. Les signaux de
I'interface comprennent : démarrage d’arc, arc amorcé, tension de I'arc
(brute ou divisée) et Marque de Force. Ces signaux sont accessibles par
le connecteur & 14 goupilles sur I'arrigre de la console. (Voir la Figure B.7)

Démarrage de I'Arc :

Le circuit de Démarrage de I'Arc permet de déclencher la source d’ali-
mentation pour qu’elle commence a couper. On peut accéder a ce circuit
par les goupilles K et M du connecteur a 14 goupilles. le circuit a une
tension de circuit ouvert nominale de 15 VDC et il s’active grace a une
fermeture a contact sec.

Arc Amorcé :

Le circuit d’Arc Amorcé prévient que I'arc de coupage s’est transféré a la
piece a souder. On peut accéder a ce circuit par les goupilles | et J du
connecteur a 14 goupilles. le circuit se ferme par un contact sec lorsque
I'arc a été transféré. L'entrée pour ce circuit doit &tre limitée a 0,3 A aussi
bien pour 120 VAC que pour 30 VDC.

Tension de I’Arc :

Le circuit de Tension de I'Arc peut étre utilisé pour activer le controle de
la hauteur d’une torche. On peut accéder a ce circuit par les goupilles D
et G du connecteur a 14 goupilles. Le circuit permet la pleine tension de
I'arc de I'électrode a la piéce a souder (300 VDG maximum). Une tension
d'arc divisée de 20:1, 30:1, 40:1 ou 50:1 est disponible. Voir "Accés a la
Tension d'Arc Divisée".

Marque de Force:

Le circuit de Marque de Force peut étre utilisé pour passer rapidement
d'un mode de fonctionnement de coupe ou de grille a un mode de
marquage pendant que la sortie est allumée. On peut accéder au circuit
par les goupilles A et B du connecteur & 14 goupilles. Le circuit a besoin
d'une fermeture a contact sec pour fonctionner et les deux modes doivent
étre configurés avant de couper.

Les usagers souhaitant utiliser I'lnterface de la Machine peuvent
commander un Adaptateur Universel K867 (merci de respecter les
emplacements des goupilles indiqués plus haut) ou fabriquer un
ensemble de céble pour connecteur a 14 goupilles.

FIGURE B.7

Marque de Force

Démarrage d’Arc

Tension de I'Arc !

RECEPTACLE DE LA BOITE A 14 GOUPILLES
VUE AVANT



FLEXCUT™ 125

FONCTIONNEMENT

TABLEAUX DE COUPAGE

Les tableaux de coupage figurant sur les pages suivantes sont
congus pour donner & I'opérateur le meilleur point de départ a
utiliser pour effectuer une coupe sur un type et une épaisseur
particuliers de matériau. De petits ajustements peuvent étre
nécessaires pour parvenir a la meilleure coupe. Ne pas oublier
que la tension de I'arc doit augmenter a mesure que I'électrode
s’use afin de maintenir la hauteur de coupe correcte.

COURANT PAGE

45 AMPS B-8
65 AMPS B-9
85 AMPS B-10
105 AMPS B-11
125 AMPS B-12
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FLEXCUT™ 125 FONCTIONNEMENT

Matériel Consommable a blindage mécanisé de 45 Amp

Blindage Bouchon de retenue Buse Anneau Déflecteur  Electrode LC125M
BK14300-3 BK14300-15 BK14300-7 BK14300-13 BK14300-1 Corps de Torche
I e

=]

ll :

=

Lo
Acier Doux
Epaisseur Matériau Pression PI:':::SI?: n P:r?::::i:n Hauteur Coupage | Réglages Optimaux | Réglages de Production Larg::rs(::lileTralt
in mm psi S in mm in mm IPM Tension Arc IPM Tension Arc in mm
26ga | 0.018 0.5 0.00 350 135 500 134 0.045 1.1
22ga | 0.030 0.8 ) 010 25 0.04 1.0 360 135 460 134 0.045 1.1
18ga | 0.048 1.2 0.10 ’ ' ’ ' 350 135 410 134 0.050 1.3
16ga | 0.060 1.5 ) 325 135 400 134 0.050 1.3
1l4ga | 0.075 1.9 60* 0.30 290 140 325 139 0.060 1.5
12ga | 0.105 2.7 200 142 220 139 0.065 1.7
0.40 0.08 2.0

10ga | 0.135 3.4 0.16 4.1 110 144 167 142 0.065 1.7
3/16 0.188 4.8 0.50 80 146 110 143 0.065 1.7
1/4 0.250 6.4 0.60 0.12 3.0 45 152 73 150 0.080 2.0

- L'acier -26-10 est roulé a froid; I'acier 3/16 et 1/4 est roulé a chaud

Acier Inoxydable

P L. . Retard de Hauteur . . . . Largeur du Trait
Epaisseur Matériau Pression | po o ation Perforation Hauteur Coupage | Réglages Optimaux | Réglages de Production de Scie
in mm psi S in mm in mm IPM Tension Arc IPM Tension Arc in mm
26ga | 0.019 0.5 0.00 400 150 510 150 0.040 1.0
22ga | 0.031 0.8 ) 375 150 475 150 0.030 0.8
18ga | 0.050 1.3 0.10 350 150 400 152 0.035 0.9
16ga [ 0.063 1.6 ) 315 152 400 152 0.040 1.0
14ga | 0.078 2.0 70* 0.20 0.20 5.1 0.10 2.5 240 154 250 154 0.045 1.1
12ga | 0.109 2.8 0.30 175 156 185 154 0.050 1.3
10ga | 0.141 3.6 0.40 100 156 140 154 0.055 1.4
3/16 0.188 4.8 0.50 70 158 85 156 0.060 1.5
1/4 0.250 6.4 0.60 30 159 40 157 0.060 1.5
- Pour le coupage a 45 A de I'Acier Inoxydable avec une torche de 75 ft., la pression minimum du gaz d'entrée est de 100 psi.
Aluminium
. - . Retard de Haut .
Epaisseur Matériau Pression | oo s ration Per?:r:tl::)n Hauteur Coupage | Réglages Optimaux | Réglages de Production Larg::rsttl:ileTralt
in mm psi s in mm in mm IPM Tension Arc IPM Tension Arc in mm
1/32 0.031 0.8 0.00 360 152 450 152 0.055 14
1/16 0.063 1.6 0.10 0.20 5.1 010 25 360 154 390 154 0.060 1.5
3/32 0.094 2.4 60* 0.20 ' ' 235 156 300 152 0.060 1.5
1/8 0.125 3.2 0.40 095 64 180 160 205 158 0.065 1.7
1/4 0.250 6.4 0.50 ) ' 0.16 4.1 55 162 75 160 0.065 1.7
Marquage
Matériau Pression | Courant (Retard de Perforation |Hauteur de Perforation|  Hauteur Coupage | Vitesse de Déplacement Tension de I'Arc
(Toutes épaisseurs) psi Amps $ in mm in mm IPM Volts
Acier Doux 12 0.00 0.10 2.54 0.10 2.54 250 177
Acier Inox. 37* 12 0.00 0.10 2.54 0.10 2.54 250 177
Aluminium 12 0.00 0.10 2.54 0.10 2.54 250 177

* Les Pressions de Gaz de la liste correspondent a des torches de 25 ft. Augmenter la Pression du Gaz de 5 psi pour
chaque 25 ft. de longueur de torche supplémentaire.
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FLEXCUT™ 125

FONCTIONNEMENT

Matériel Consommable a blindage mécanisé de 65 Amp

Blindage Bouchon de retenue Buse Anneau Déflecteur Electrode LC125M
BK14300-3 BK14300-15 BK14300-8  BK14300-13 BK14300-1 Corps de Torche
o
Acier Doux
.. L. i Retard de Hauteur Hauteur i . . " Largeur du Trait
Epaisseur Matériau Pression |portoration|  Perforation Coupage Réglages Optimaux | Réglages de Production de Scie Démarrage
en
in mm psi s in mm in mm IPM | Tension Arc IPM Tension Arc in mm | Bordure
16 ga 0.060 1.5 0.10 250 143 295 141 0.060 1.5
10 ga 0.135 34 0.30 195 145 226 143 0.070 1.8
3/16 0.188 4.8 0.50 0.16 4.1 140 145 170 143 0.070 1.8
1/4 0.250 6.4 0.80 95 145 115 143 0.070 1.8
3/8 0.375 9.5 1.20 50 152 63 148 0.075 1.9
60* 0.12 3.0
1/2 0.500 12.7 0.2 5.1 35 153 40 150 0.085 2.2
5/8 0.625 15.9 0.3 7.6 20 156 24 155 0.085 2.2
3/4 0.750 19.1 2.00 15 162 19 160 0.090 23 QOui
7/8 0.875 22.2 0.2 5.1 10 165 14 164 0.090 2.3 Oui
1 1.000 25.4 7 170 10 166 0.092 2.3 Oui
- L'acier -16 est roulé a froid; I'acier 1/8-1 est roulé a chaud.
Acier Inoxydable
., L. . Retard de Hauteur Hauteur . . . . Largeur du Trait
Epaisseur Matériau Pression |porforation|  Perforation Coupage Réglages Optimaux |Réglages de Production de Scie Démarrage
en
in mm psi S in mm in mm IPM  [Tension Arc IPM Tension Arc in mm Bordure
16 ga 0.063 1.6 0.10 325 149 425 149 0.050 1.3
10 ga 0.141 3.6 ) 210 151 264 149 0.060 1.5
3/16 0.188 4.8 0.20 147 153 168 151 0.070 1.8
1/4 0.250 6.4 0.40 70 155 90 153 0.080 2.0
60* 0.33 8.3 0.20 5.1
3/8 0.375 9.5 0.80 43 158 50 157 0.090 2.3
1/2 0.500 12.7 1.20 20 167 32 159 0.100 2.5
5/8 0.625 15.9 0.60 19 165 22 163 0.105 2.7 Qui
3/4 0.750 19.1 ) 14 168 18 166 0.110 2.8 Oui
Aluminium
.. . . Retard de Hauteur Hauteur . . . . Largeur du Trait
Epaisseur Matériau Pression |periorationl  Perforation Coupage Réglages Optimaux | Réglages de Production de Scie Démarrage
en
in mm psi S in mm in mm IPM Tension Arc IPM Tension Arc in mm Bordure
1/16 | 0.063 1.6 0.10 345 160 428 160 0.070 1.8
1/8 0.125 3.2 0.20 255 150 325 150 0.060 1.5
1/4 0.250 6.4 0.40 0.30 7.6 100 160 147 159 0.075 1.9
3/8 0.375 9.5 60* 0.60 0.20 51 55 165 70 163 0.085 2.2
1/2 0.500 12.7 1.00 35 168 45 168 0.090 2.3
5/8 0.625 15.9 22 170 30 168 0.100 2.5 Qui
0.50 0.25 6.4
3/4 0.750 19.1 14 174 22 172 0.105 2.7 Qui
Marquage
Matériau Pression | Courant |Retard de Perforation|Hauteur de Perforation| ~ Hauteur Coupage |Vitesse de Déplacement| Tension de I'Arc
(Toutes €paisseurs) psi Amps s in mm in mm IPM Volts
Acier Doux 14 0.00 0.10 2.54 0.10 2.54 250 178
Acier Inox. 37* 14 0.00 0.10 2.54 0.10 2.54 250 178
Aluminium 14 0.00 0.10 2.54 0.10 2.54 250 178

* Les pression de gaz de la liste correspondent a des torches de 25 ft. Augmenter la pression du gaz de 5 psi pour
chaque 25 ft. de longueur de torche supplémentaires.




FLEXCUT™ 125 FONCTIONNEMENT
Matériel Consommable a blindage mécanisé de 85 Amp
Blindage Bouchon de retenue Buse Anneau Déflecteur  Electrode LC125M
BK14300-4 BK14300-15 BK14300-9 BK14300-13 BK14300-1 Corps de Torche
L2
Acier Doux
.. L i Retard de Hauteur Hauteur . - . . Largeur du Trait
Epaisseur Matériau Pression |parforation|  Perforation Coupage Réglages Optimaux | Réglages de Production de Scie Démarrage
en
in mm psi S in mm in mm IPM Tension Arc IPM Tension Arc in mm Bordure
10 0.135 3.4 0.00 260 138 315 137 0.050 1.27
3/16 0.188 4.8 0.20 190 140 220 139 0.058 1.47
1/4 0.250 6.4 0.25 6.4 120 141 155 140 0.060 1.52
3/8 0.375 9.5 0.50 ' 75 144 88 143 0.068 1.73
1/2 0.500 12.7 40 145 54 145 0.078 1.98
60* 0.12 3.0
5/8 0.625 15.9 1.00 30 150 40 147 0.085 2.16
3/4 0.750 19.1 1.50 0.30 7.6 24 153 30 150 0.085 2.16
7/8 0.875 22.2 1.25 16 158 22 153 0.090 2.29 Oui
1 1.000 25.4 1.50 0.25 6.4 13 160 16 156 0.100 2.54 Oui
11/4 1.250 31.8 ' 7 168 10 161 0.110 2.79 Oui
- L'acier -10 est roulé a froid; I'acier 3/16-11/4 est roulé a chaud
Acier Inoxydable
. L. i Retard de Hauteur Hauteur . . . . Largeur du Trait
Epaisseur Matériau Pression |pecoration|  Perforation Coupage Réglages Optimaux | Réglages de Production| de Scie Démarrage
en
in mm psi S in mm in mm IPM Tension Arc IPM Tension Arc in mm Bordure
10 0.141 3.6 0.20 285 139 345 138 0.075 1.91
3/16 0.188 4.8 0.30 210 139 250 138 0.075 1.91
1/4 0.250 6.4 0.40 135 139 170 138 0.080 2.03
3/8 0.375 9.5 0.50 60 143 80 142 0.080 2.03
1/2 0.500 12.7 60* 0.70 0.24 6.1 0.12 3.0 36 148 46 146 0.084 2.13
5/8 0.625 15.9 26 150 33 149 0.093 2.36
3/4 0.750 19.1 0.80 18 154 24 153 0.105 2.67 Oui
7/8 0.875 22.2 ' 16 155 19 154 0.105 2.67 Oui
1 1.000 25.4 11 159 14 158 0.105 2.67 Oui
Aluminium
P - . Retard de Hauteur Hauteur . . . . Largeur du Trait
Epaisseur Matériau Pression Perforation|  Perforation Coupage Réglages Optimaux | Réglages de Production de Scie Démarrage
en
in mm psi s in mm in mm IPM  [TensionArc| IPM | TensionArc in mm Bordure
1/8 0.125 3.2 0.20 310 154 360 154 0.085 2.16
1/4 0.250 6.4 0.40 140 158 167 158 0.090 2.29
3/8 0.375 9.5 0.60 0.33 8.3 75 160 104 158 0.095 2.41
1/2 0.500 12.7 60* 0.80 021 53 55 162 73 162 0.100 2.54
5/8 0.625 15.9 1.00 ' ’ 38 167 48 167 0.105 2.67
3/4 0.750 19.1 28 169 40 167 0.105 2.67 Qui
7/8 0.875 22.2 0.50 0.25 6.4 22 172 30 171 0.105 2.67 Qui
1 1.000 | 25.4 15 175 20 175 0.105 2.67 Oui
Marquage
Matériau Pression | Courant |Retard de Perforation| Hauteur de Perforation] _Hauteur Coupage |Vitesse de Déplacement|  Tension de I'Arc
(Toutes épaisseurs) psi Amps s in mm in mm IPM Volts
Acier Doux 13 0.00 0.10 2.54 0.10 2.54 250 188
Acier Inox. 37* 14 0.00 0.10 2.54 0.10 2.54 250 188
Aluminium 14 0.00 010 | 2.54 0.10 2.54 250 188

*Les pressions de gaz de la liste correspondent a des torches de 25 ft. Augmenter la pression du gaz de 5 psi pour
chaque 25 ft. de longueur de torche supplémentaires.
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FLEXCUT™ 125 FONCTIONNEMENT
Matériel Consommable a blindage mécanisé de 105 Amp
Blindage Bouchon de retenue Buse Anneau Déflecteur  Electrode LC125M
BK14300-4 BK14300-15 BK14300-10  BK14300-13 BK14300-1 Corps de Torche
mm i
Acier Doux
, L i Retard de Hauteur Hauteur . . . . Largeur du Trait
Epaisseur Matériau Pression (peforationl  Perforation Coupage Réglages Optimaux [Réglages de Production de Scie Démarrage
en
in mm psi S in mm in mm IPM Tension Arc IPM Tension Arc in mm Bordure
1/4 0.250 6.4 0.40 150 145 180 145 0.100 2.5
3/8 0.375 9.5 0.50 0.28 7.1 105 147 114 146 0.100 2.5
1/2 0.500 12.7 0.60 60 150 73 150 0.105 2.7
5/8 0.625 15.9 60" 100 0.16 a1 42 153 50 150 0.105 2.7
3/4 0.750 19.1 ' 0.38 9.5 ' ' 33 154 37 152 0.105 2.7
7/8 0.875 22.2 2.00 25 156 31 155 0.110 2.8
1 1.000 254 1.80 0.30 76 19 160 23 159 0.120 3.0 Qui
11/4 | 1.250 | 31.8 2.00 ' ) 14 165 16 164 0.125 3.2 Oui
- Tout I'acier est roulé a chaud
Acier Inoxydable
, L . Retard de Hauteur Hauteur . - , . Largeur du Trait
Epaisseur Matériau Pression jportoration|  Perforation Coupage Réglages Optimaux |Réglages de Production de Scie Démarrage
en
in mm psi S in mm in mm IPM | Tension Arc IPM Tension Arc in mm Bordure
1/4 0.250 6.4 0.30 7.6 198 158 215 145 0.100 2.5
3/8 0.375 9.5 0.60 0.35 8.9 90 150 102 148 0.105 2.7
1/2 0.500 12.7 ) ) 55 153 69 149 0.105 2.7
5/8 0.625 15.9 60 1.20 0.40 10.2 0.18 46 38 166 42 156 0.115 2.9
3/4 0.750 19.1 0.43 10.8 ' ' 26 160 30 158 0.120 3.0
7/8 0.875 22.2 2.00 21 165 25 159 0.122 3.1 Qui
1 1.000 25.4 0.35 8.9 17 174 20 163 0.130 33 Oui
11/4 1.250 31.8 2.50 11 168 14 166 0.130 3.3 Oui
Aluminium
.. .. i Retard de Hauteur Hauteur . . . . Largeur du Trait
. Régl. t .
Epaisseur Matériau  |Pression Perforation| Perforation Coupage églages Optimaux  |Réglages de Production de Scie Démarrage
en
in mm psi s in mm in mm IPM [ Tension Arc IPM Tension Arc in mm Bordure
1/4 0.250 6.4 0.50 210 150 225 149 0.100 2.5
3/8 0.375 9.5 0.60 0.33 8.3 105 155 130 154 0.105 2.7
1/2 0.500 12.7 0.80 77 158 93 156 0.110 2.8
5/8 0.625 15.9 60 1.00 0.38 9.5 0.18 16 54 163 62 162 0.110 2.8
3/4 0.750 19.1 1.20 0.40 102 ' ' 38 167 41 166 0.115 2.9
7/8 0.875 22.2 1.35 ) ) 29 169 34 168 0.115 2.9
. . . . Oui
1 1.000 25.4 1.80 0.35 8.9 23 172 29 170 0.120 3.0 !
11/4 1.250 31.8 15 179 18 177 0.120 3.0 Qui
Marquage
Matériau Pression | Courant |Retard de Perforation|Hauteur de Perforation| _ Hauteur Coupage |Vitesse de Déplacement| Tension de I'Arc
(Toutes épaisseurs) psi Amps s in mm in mm IPM Volts
Acier Doux 14 0.00 0.10 2.54 0.10 2.54 250 184
Acier Inox. 37* 15 0.00 0.10 2.54 0.10 2.54 250 180
Aluminium 15 0.00 010 | 254 | 010 2.54 250 184

* Les pression de gaz de la liste correspondent a des torches de 25 ft. Augmenter la pression du gaz de 5 psi pour
chaque 25 ft. de longueur de torche supplémentaires.




FLEXCUT™ 125

FONCTIONNEMENT

|Matériel Consommable a blindage mécanisé de 125 Amp

Blindage Bouchon de retenue ~  Buse Anneau Déflecteur  Electrode LC125M
BK14300-4 BK14300-15 BK14300-11 BK14300-13 BK14300-1 Corps de Torche
o i |
-
oo
Acier Doux
, L. ) Retard de Hauteur Hauteur . . . . Largeur du Trait
Epaisseur Matériau Pression |perforation|  Perforation Coupage Réglages Optimaux |Réglages de Production de Scie Démarrage
en
in mm psi S in mm in mm IPM Tension Arc IPM Tension Arc in mm Bordure
1/4 0.250 6.4 0.30 180 145 210 144 0.100 2.5
3/8 0.375 9.5 0.50 0.30 76 110 147 128 146 0.105 2.7
1/2 0.500 12.7 0.70 ’ ' 72 149 88 147 0.105 2.7
5/8 0.625 15.9 1.00 50 151 63 150 0.110 2.8
3/4 0.750 19.1 60* 1.20 0.33 8.3 0.16 4.1 40 153 52 152 0.110 2.8
7/8 0.875 22.2 1.80 0.35 8.9 31 156 40 155 0.115 2.9
1 1.000 254 2.50 0.38 9.5 23 160 32 157 0.120 3.0
11/4 1.250 31.8 16 163 21 162 0.125 3.2 Oui
2.20 0.30 7.6 -
11/2 1.500 38.1 11 168 14 168 0.125 3.2 Oui
- Tout I'acier est roulé & chaud
Acier Inoxydable
.. L. . Retard de Hauteur Hauteur . . . . Largeur du Trait
Epaisseur Matériau Pression (oo soration|  Perforation Coupage Réglages Optimaux |Réglages de Production de Scie Démarrage
en
in mm psi S in mm in mm IPM | Tension Arc IPM Tension Arc in mm Bordure
1/4 0.250 6.4 0.50 225 146 260 148 0.100 2.5
3/8 0.375 9.5 ’ 0.30 7.6 107 148 152 148 0.110 2.8
1/2 0.500 12.7 0.60 78 153 94 150 0.110 2.8
5/8 0.625 15.9 0.70 0.40 10.2 47 155 60 153 0.115 2.9
3/4 0.750 19.1 60* 1.20 ) ) 0.20 5.1 40 157 45 156 0.115 2.9
7/8 0.875 22.2 1.50 26 161 32 159 0.117 3.0 Oui
1 1.000 25.4 1.80 0.30 76 19 166 25 163 0.120 3.0 Oui
11/4 1.250 31.8 2.00 ’ ' 14 168 18 165 0.125 3.2 Oui
11/2 1.500 38.1 2.20 9 175 11 172 0.125 3.2 Oui
Aluminium
. L. . Retard de Hauteur Hauteur . . . . Largeur du Trait
Epaisseur Matériau Pression |partorationl  Perforation Coupage Réglages Optimaux | Réglages de Production de Scie Démarrage
X X en
in mm psi s in mm in mm IPM | TensionArc[ |pm | TensionArc| in mm Bordure
1/4 0.250 6.4 0.20 250 150 275 149 0.115 2.9
3/8 0.375 9.5 0.40 0.30 7.6 128 154 158 152 0.120 3.0
1/2 0.500 12.7 0.50 83 157 112 154 0.120 3.0
5/8 0.625 15.9 0.70 0.33 8.3 63 161 83 159 0.120 3.0
3/4 0.750 19.1 60* 1.00 0.35 8.9 0.20 5.1 52 164 62 162 0.125 3.2
7/8 0.875 22.2 1.60 0.40 10.2 34 167 46 164 0.127 3.2
1 1.000 25.4 2.20 0.43 10.8 32 170 40 167 0.130 3.3
11/4 1.250 31.8 17 178 30 173 0.130 3.3 Oui
/ 2.50 0.35 8.9 -
11/2 1.500 38.1 12 183 16 180 0.140 3.6 Oui
Marquage
Matériau Pression | Courant |Retard de Perforation|Hauteur de Per Hauteur Coupage |Vitesse de Déplacement| Tension de I'Arc
(Toutes épaisseurs) psi Amps S in mm in mm IPM Volts
Acier Doux 15 0.00 0.10 2.54 0.10 2.54 250 177
Acier Inox. 37* 15 0.00 0.10 2.54 0.10 2.54 250 184
Aluminium 16 0.00 0.10 | 2.54 0.10 2.54 250 179

* Les pression de gaz de la liste correspondent a des torches de 25 ft. Augmenter la pression du gaz de 5 psi pour
chaque 25 ft. de longueur de torche supplémentaires.
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FLEXCUT™ 125

FONCTIONNEMENT

DUREE DE VIE DU MATERIEL CONSOMMABLE

QUALITE DE LA COUPE

Utiliser les indications suivantes pour maximiser la durée de vie
des pieces consommables :

1. La FLEXCUT™ 125 utilise la derniére technologie de pointe
pour prolonger la durée de vie des piéces consommables de
la torche. Pour maximiser la vie des pieces consommables, il
est impératif de bien exécuter la procédure d'interruption de
I'arc. L'arc doit étre éteint pendant qu'il est encore sur la
piéce a souder. Un bruit d'éclatement peut étre entendu si
I'arc s'éteint anormalement. Remarquer que les orifices sont
habituellement programmés sans zone de sortie afin
d'empécher la perte de I'arc lors de son interruption.

2. Utiliser la hauteur de perforation recommandée et indiquée
dans les tableaux de coupage. Une hauteur de perforation
trop basse permettra au métal fondu qui est éjecté durant le
procédé de perforation d'endommager le capuchon de la
capsule et la buse. Une hauteur de perforation trop haute
donnera un temps d'arc pilote excessivement long et
provoquera des dommages sur la buse.

3. Minimiser I'allumage de la torche en I'air. Il en résulterait des
dommages sur la buse.

4. \Veiller a ce que la torche ne touche pas la plaque pendant le
coupage. Il en résulterait des dommages s le capuchon de la
capsule et la buse.

5. Lorsque cela est possible, utiliser une coupe en chaine.
Démarrer et arréter la torche est plus nuisible au matériel
consommable que la réalisation d'une coupe continue.

Avant de pouvoir atteindre les conditions de coupage optimales
sur un type et une épaisseur particuliers de matériaux, I'opérateur
de la machine doit avoir une profonde compréhension des carac-
téristiques de coupage de la FLEXTEC™ 125. Lorsque la qualité du
coupage n'est pas satisfaisante, la vitesse de coupage, la hauteur
de la torche ou la pression du gaz peuvent requérir des réglages
par petites augmentations jusqu'a ce que la condition de soudage
appropriée soit obtenue. Les indications suivantes devraient étre
utiles pour déterminer le paramétre de coupage a ajuster.

Avant d'effectuer un changement de parametre, vérifier que la
torche est d'équerre avec la piece a souder. Il est également
essentiel que les pieces de torche en place soient correctes et de
vérifier qu'elles sont en bon état. Vérifier que I'électrode ne soit
pas excessivement usée et que les orifices de la buse et du
capuchon de la capsule soient ronds. Vérifier aussi que les piéces
ne présentent pas d'édentations ou de déformations. Les irrégu-
larités des piéces de la torche peuvent provoquer des problemes
de qualité de coupage.

1. Un angle de coupe positif (dimension du haut de la piéce plus
petite que la dimension du bas) se produit habituellement
lorsque la distance de sécurité de la torche est trop élevée,
lorsque le coupage est trop rapide ou quand une puissance
excessive est utilisée pour couper une épaisseur de plaque
donnée.

2. Unangle de coupe négatif (dimension du haut de la piece plus
grande que la dimension du bas) se produit habituellement
lorsque la distance de sécurité de la torche est trop faible ou
lorsque la vitesse de coupage est trop lente.

3. Les scories du haut se produisent habituellement lorsque la
distance de sécurité de la torche est trop élevée.

4. Les scories du bas se produisent habituellement lorsque la
vitesse de coupage est soit trop lente (scories a faible vitesse)
soit trop rapide (scories a grande vitesse). Les scories a
vitesse lente sont faciles a éliminer, tandis que les scories a
grande vitesse requiérent généralement de meulage ou de
burinage. Les scories du bas se produisent plus fréquemment
a mesure que le métal chauffe. Plus il y a de piéces coupées
dans une plaque particuliére, plus il est probable qu'elles
forment des scories.

5. Remarquer que différentes compositions de matériaux ont un
effet sur la formation de scories.

6. Sila matériau n'est pas complétement coupé, les causes
probables en sont que le courant de coupage est trop faible,
la vitesse de parcours est trop rapide, la pression du gaz est
incorrecte, le matériel consommable incorrect est installé
dans la torche, ou bien le matériel consommable est usé.
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INSPECTION DES PIECES CONSOMMABLES

Lorsque la qualité de coupage n'est pas satisfaisante, utiliser les
indications suivantes pour déterminer les pieces consommables qui
ont besoin d'étre changées. Réviser toutes les piéces pour y
détecter de la saleté ou des détritus et nettoyer selon les besoins.

RECHERCHER

ACTION CORRECTIVE

CAPUCHON DE CAPSULE

ORIFICE CENTRAL NON ARRONDI

CHANGER LE CAPUCHON DE CAPSULE

EDENTATIONS, RAYURES,
OU AUTRES DOMMAGES

CHANGER LE CAPUCHON DE CAPSULE

CAPUCHON DE RETENUE

—

ORIFICES DE PASSAGE
DU GAZ OBSTRUES

CHANGER LE CAPUCHON DE RETENUE

EDENTATIONS, CRAQUELURES,

CHANGER LE CAPUCHON DE RETENUE

BUSE

=

OU AUTRES DOMMAGES
CONgE(I:VI-ll-CE)lLJIE gEstEET§§g|0N CHANGER LE CAPUCHON DE RETENUE
ORIFICE CENTRAL NON ARRONDI CHANGER LA BUSE
CHANGER LA BUSE

EROSION OU FORMATION D'ARC

CHANGER L'ANNEAU DEFLECTEUR

nm

ANNEAU DEFLECTEUR DOMMAGES
SOUFFLER DE L'AIR COMPRIME.
ORIFICES BOUCHES CHANGER LA PIECE SI LES ORIFICES
NE PEUVENT PAS ETRE DEBOUCHES
ELECTRODE ) CHANGER L'ELECTRODE SI LA PROFONDEUR
PROFONDEUR DES PIQURES DE LA PIQURE CENTRALE EST SUPERIEURE
A 0,060" (1,5 MM).
EROSION OU FORMATION CHANGER L'ELECTRODE SI LA SURFACE
D'ARC EN SURFACE PRESENTE UNE ERROSION EXCESSIVE.
TORCHE SI LE JOINT TORIQUE EST ENDOMMAGE
JOINT TORIQUE ENDOMMAGE, OU CRAQUELE, LE CHANGER. APPLlQUER
USE OU SEC. UN LUBRIFIANT COMPATIBLE AVEC L'OXYGENE

OU UN ENVIRONNEMENT REACTIF.

GOUPILLES PIECES EN PLACE
JOINT TORIQUE TORCHE \

GOUPILLES PIECES EN PLACE f

LES GOUPILLES DES PIECES EN

PLACE SONT PROPRES ET BOUGENT

FACILEMENT VERS L'INTERIEUR
ET L'EXTERIEUR.

MAINTENIR LES GOUPILLES AUSSI PROPRES

QUE POSSIBLE. SI ELLES N'ETABLISSENT PLUS
UN BON CONTACT AVEC LE CAPUCHON DE

RETENUE, ELLES DOIVENT ETRE CHANGEES




FLEXCUT™ 125

FONCTIONNEMENT

SUGGESTIONS POUR OBTENIR DAVANTAGE
D’UTILITE DU SYSTEME DE LA FLEXCUT™ 125 :

/\ AVERTISSEMENT

LES CHOCS ELECTRIQUES PEUVENT ETRE
MORTELS. PN
[

e Couper la puissance d’entrée au
niveau de l'interrupteur de
déconnexion sur I'arriére de la

machine avant de serrer, nettoyer ou
changer les pieces consommables.

1. De maniére occasionnelle, une couche d’oxyde peut se
former sur la pointe de I'électrode, créant ainsi une barriére
isolante entre I'électrode et la buse. Ceci aura pour
conséquence de faux démarrages. Lorsque ceci survient,
éteindre I'appareil, retirer la coupelle de blindage et la buse.
Frotter la surface interne de la buse, ce qui aidera a éliminer
I'accumulation d’oxyde. Remettre la coupelle de blindage et
la buse en place, rallumer la machine et continuer & couper.
Si les faux démarrages persistent aprés avoir nettoyé le
matériel consommable, changer ces piéces en installant un
nouveau jeu de consommables. Ne pas continuer a essayer
de couper avec du matériel consommable excessivement usé
car ceci pourrait endommager la téte du chalumeau et
diminuer la qualité du coupage. Ne pas laisser le cable ou le
corps de la torche entrer en contact avec une surface chaude.

2. Afin d’améliorer la durée de vie du matériel consommable,
voici quelques suggestions qui peuvent s’avérer utiles:

o Utiliser uniquement des pieces consommables de Lincoln.
Ces pieces sont brevetées et I'utilisation de tout autre
matériel consommable de rechange pourrait endommager la
torche ou réduire la qualité du coupage.

e Vérifier que I'alimentation en air de la FLEXCUT™ 80 soit
propre et sans présence d’huile. Utiliser plusieurs filtres en
ligne si besoin est.

e Minimiser 'accumulation de scories sur la pointe de la buse
en débutant la coupe sur le bord de la plaque, lorsque cela
est possible.

e e coupage pour une perforation ne doit étre réalisé que
lorsque cela est nécessaire. Pour perforer, incliner la torche
sous un angle d’environ 30° du plan perpendiculaire a la
piéce a souder, transférer I'arc, puis placer la torche en
position perpendiculaire a la piéce puis commencer un
mouvement en paralléle.

e Diminuer le nombre d’amorcages d’arcs pilotes sans transfert
sur la piéce.

¢ Réduire le temps de I'arc pilote avant le transfert sur la piece.

e Régler la pression de I'air en fonction des recommandations.
Une pression supérieure ou inférieure provoquera des

turbulences dans I'arc plasma tout en usant I’orifice de la
pointe de la buse.
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FONCTIONNEMENT

ACCES A LA TENSION D'ARC DIVISEE

La Flexcut™ 125 est réglée en usine pour fournir une tension d'arc
brute a travers le Connecteur CNC a 14 goupilles (Voir la tension de
I'arc page B-6).

La machine peut étre configurée de fagon a fournir une tension
divisée de 20:1, 30:1, 40:1 ou 50:1 au lieu de la tension d'arc brute,
en suivant les étapes suivantes :

1. Eteindre et débrancher la Flexcut™ 125 de I'alimentation
entrante.

2. Retirer la paroi latérale gauche du boitier (c6té gauche lorsqu'on
regarde le devant de la machine).

3. Le tableau de division de la tension se trouve dans le coin
inférieur gauche arriere.

Régler I'interrupteur comme ci-dessous pour obtenir la tension
divisée souhaitée:

20:1 30:1 40:1

123 4
HEBH
123 4

HEBH

123 4

HEEE

123 4

HEEH

OFF ON OFF ON OFF ON OFF ON

Remettre en place la paroi latérale gauche du boitier.

Appliquer la puissance a la machine et confirmer la tension de
sortie pendant le fonctionnement.

Q




FLEXCUT™ 125 ACCESSOIRES

OPTIONS/
ACCESSOIRES

Les options / accessoires suivants sont disponibles chez le
Distributeur Lincoln le plus proche pour la coupeuse au Plasma
FlexCut™.

TORCHES
Les torches de rechange ou optionnelles suivantes sont
disponibles :

K4300-4 LC125 Torche Mécanisée de 25' (7,5 m)

K4300-5 LC125 Torche Mécanisée de 50' (15 m)

K4300-6 LC125 Torche Mécanisée de 75' (22,5 m)
K4302-2 LC125 Kit de Démarreur Consommable Mécanisé*

PIECES EXPANSIBLES

BK14300-1 Electrode

BK14300-3 Capuchon de Capsule (45A-65A)
BK14300-4 Capuchon de Capsule (85A - 125A)
BK14300-7 Buse 45A

BK14300-8 Buse 65A

BK14300-9 Buse 85A

BK14300-10 Buse 105A

BK14300-11 Buse 125A

BK14300-13 Anneau Déflecteur
BK14300-14 Capuchon de Retenue
BK14300-15 Capuchon de Retenue, CTP

C-1
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ENTRETIEN

ENTRETIEN

/\ AVERTISSEMENT

LES CHOCS ELECTRIQUES

PEUVENT ETRE MORTELS.

s\.

¢ Faire réaliser l'installation et I’entretien

de cet appareil par un électricien.

e Couper la puissance d’entrée au

niveau de la boite a fusibles avant de

travailler sur 'appareil.

¢ Ne pas toucher les piéces sous alimentation électrique.

PROCEDURES QUOTIDIENNES

ALIMENTATION

1. Vérifier que I'indicateur lumineux vert soit allumé lorsque la
puissance primaire est appliquée au systeme.

2. Appuyer sur le bouton de purge et vérifier que I'air circule a
travers la torche. Pendant que I'air circule, ajuster le
régulateur sur 60 psi pour des torches de 25' et sur 65 psi
pour des torches de 50' et sur 70 psi pour des torches de 75'.

3. Soulever la torche mécanisée 2 pouces au-dessus de la piece

a souder. Appliquer un signal de démarrage a travers le
connecteur a 14 goupilles. L'arc pilote doit étre établi en 2
secondes environ. L'arc doit s'étendre sur 1 pouce a partir de
la buse.

ENSEMBLE DE LA TORCHE

1.

Réviser le couvercle de sortie du fil de la torche pour détecter
des entailles ou des coupures. Si le couvercle extérieur est
endommaggé et si les fils sous-jacents sont visibles, le fil de la
torche doit étre changé. Vérifier que rien n'écrase le cable et
ne bloque la circulation de I'air a travers la torche. De méme,
vérifier que le cable ne fasse pas de coques et les éliminer
s'il y en a afin de maximiser la circulation de I'air dans la
torche.

Retirer toutes les pieces consommables de la torche et
vérifier que I'isolateur anode - cathode (plastic marron) soit
en bon état, qu'il n'ait aucun signe et qu'il ne forme pas
d'arc.

Réviser toutes les pieéces consommables et jeter les articles
endommagés.

Vérifier que la base de I'électrode soit propre pour garantir un
bon contact électrique.

Vérifier que les filetages sur le corps de la torche ne
présentent pas d'entailles ni de défauts. Retirer tous les
détritus et maintenir la zone propre.

Remonter les pieces consommables de la torche en
s'assurant que toutes les piéces soient correctement mises
en place et que le capuchon de retenue soit serré a la main.

PROCEDURES MENSUELLES

ALIMENTATION

1.

Souffler de I'air comprimé sec et propre, a pour éliminer toute la
poussiere accumulée I'intérieur de la machine. Prendre soin de
nettoyer tous les tableaux de circuits imprimés, les dissipateurs,
I'interrupteur de mise sous tension et le ventilateur. Dans des
endroits extrémement sales, souffler de I'air dans la machine toutes
les semaines. Une machine propre fonctionne a des températures
moins élevées et elle est plus fiable.

Vérifier que tous les branchements de terre et des fils de la torche
soient siirs et sans corrosion.

Vérifier que les branchements c.a. triphasés primaires soient serrés.

Vérifier que tous les connecteurs du tableau de circuits imprimés
soient correctement installés.

Examiner le boitier en tble pour vérifier qu'il ne présente pas d'éden-
tations ni d'autres dommages et le réparer si besoin est. Conserver
le boitier en bon état pour garantir que les pieces sous haute tension
soient protégées et que les espacements corrects soient maintenus.
Toutes les vis en tole externes doivent étre en place pour garantir la
force du boitier et la continuité de la terre électrique.

ENSEMBLE DE LA TORCHE

1.

Vérifier que le branchement du fil de la torche au niveau de I'ali-
mentation soit serré et qu'il n'y ait pas de fuites. Serrer ce qu'il faut
pour obtenir un joint de gaz serré. Les branchements peuvent étre
endommagés s'ils sont trop serrés.

Vérifier que les fils de la torche ne présentent pas d'entailles ni de
coupures et les changer si besoin est.

Masse du Travail

1.

Vérifier que le fil de masse du travail soit bien fixé a la table de
coupage et que le point de connexion ne présente pas de corrosion.
Utiliser une brosse métallique pour nettoyer le point de connexion, si
cela est nécessaire.

Alimentation du Gaz

1.

Rechercher des signes de contamination dans les lignes d'ali-
mentation de gaz.

Drainer la cuve du filtre selon les besoins.

Ecouter s'il y a des fuites de gaz dans les lignes d'alimentation et le
systeme de plomberie interne. Serrer tout raccordement présentant
une fuite. Les fuites peuvent provoquer une mauvaise qualité de
coupage ainsi que la surchauffe de la torche.

Changer I'élément du filtre selon les besoins. Si la chute de pression
sur le filtre est supérieure a 10 psi, I'élément a besoin d'étre changé.
Pour changer I'élément :

- Retirer la cuve du corps du filtre.

- Retirer I'élément et le support du corps.

- Séparer |'élément de son support.

- Jeter I'élément usé.

- Placer le nouvel élément sur son support.
- Visser I'élément et le support sur le corps.
- Viisser la cuve sur le corps.



FLEXCUT™ 125

DEPANNAGE

DEPANNAGE

COMMENT UTILISER LE GUIDE DE DEPANNAGE

/\ AVERTISSEMENT

L’entretien et les Réparations ne doivent étre effectués que par le Personnel formé par I'Usine Lincoln Electric.
Des réparations non autorisées réalisées sur cet appareil peuvent mettre le technicien et I'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 fonction-
nements 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 symptome

présenté par la machine.

Etape 2. CAUSE POSSIBLE.

La deuxieme colonne, intitulée « CAUSE POSSIBLE »,
énonce les possibilités externes évidentes qui
peuvent contribuer au symptéme 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
facon siire, contactez le Service sur le Terrain
Lincoln autorisé le plus proche.

/\ AVERTISSEMENT

LES CHOCS ELECTRIQUES PEUVENT ETRE

=% MORTELS.
e Eteindre la machine au niveau de I'interrupteur
de déconnexion sur I'arriére de la machine puis

retirer les branchements de I’alimentation
principale avant d’effectuer tout diagnostic de

panne.

/\ ATTENTION

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
facon stire, avant de continuer, contacter le Service sur le Terrain Lincoln autorisé le plus proche pour obtenir une assistance technique.
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Cause Possible

O 2 9 8 Le tuyau d'admission du gaz est débranché ou bien la pression d'entrée est
trop faible.
Action Recommandée

Vérifier que le tuyau a gaz qui alimente la machine soit correctement raccordé

et que la pression soit supérieure a 90 psi pour le coupage ou supérieure a 50
DESCRIPTION: psi pour le marquage ou le gougeage.

Faible Pression du Gaz

Cause Possible

O 7 2 8 La torche est débranchée ou bien le capuchon de retenue de la torche n'est
pas en place ou alors il est desserré.
Action Recommandée

Vérifier que le matériel consommable soit correctement installé. Serrer le
capuchon de retenue (serrage a la main uniquement) et vérifier qu'il touche
DES.CR'P TION: les deux goupilles qui s'étirent vers le bas du corps de la torche. Les goupilles
Réviser le Capuchon de Retenue qui se trouvent sur la torche doivent s'étirer et se rétracter librement.

Cause Possible

00 2 1 Erreur de temporisation du pilote
Action Recommandée

En modes de coupage, marquage et grille, I'arc pilote ne fonctionne que pendant

- 5 secondes pour éviter toute usure de matériel consommable qui n'est pas
b ESCR'P TION: ) nécessaire. Vérifier que la hauteur de la torche a la piece a souder soit correcte
Echec du Transfert de Travail et que le fil de travail soit branché et qu'il établisse un bon contact électrique.

Si I'erreur survient immédiatement aprés I'utilisation de la gachette, vérifier
I'entrée triphaseée.

Cause Possible

0 7 2 9 Géachette verrouillée.
Action Recommandée

Relacher la gachette avant de continuer. La gachette doit étre inhabilitée au
démarrage de la machine ou lors des changements de modes.

DESCRIPTION:
Relacher Ia Gachette

E-2



FLEXCUT™ 125

DEPANNAGE

. 0021

DESCRIPTION:
Pilote Ouvert -
Vérifier le Matériel Consommable

. 0021

DESCRIPTION:
Pilote en Court-circuit -
Vérifier le Matériel Consommable

. 0036

DESCRIPTION:
Déclenchement Thermique

. 0006

DESCRIPTION:
Tableau de Contréle Hors Ligne

Cause Possible

Le pilote est coincé en position ouverte

Action Recommandée

I n'y a peut-étre pas de buse ou bien des détritus peuvent étre coincés entre
les piéces consommables de la torche. Retirer et changer les pieces
consommables et vérifier que I'installation soit appropriée.

Cause Possible

Le pilote est coincé en position fermée

Action Recommandée

L'électrode ne se rétracte pas de la buse aprés I'amorcage de la gachette.
Les pieces peuvent étre collées ensemble ou bien I'air ne circule pas
correctement & travers la torche. Retirer et changer les piéces consommables
et vérifier que I'installation soit appropriée.

Cause Possible

La machine a surchauffé et il faut la laisser refroidir avant de continuer.

Action Recommandée

Vérifier que le ventilateur tourne librement et que briquetage arriére et les
évents latéraux / avant ne sont pas obstrués. Si la panne thermique persiste,
souffler de I'air sur |'arriére de la machine pour en faire sortir la poussiére.

Cause Possible

Erreur de communication entre le tableau d'alimentation et le tableau de
controle.

Action Recommandée

Faire circuler la puissance dans la machine pour voir si I'erreur s'efface.
Autrement, un technicien qualifié doit vérifier la communication entre les
tableaux d'alimentation et de controle.
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Suivre les instructions de Sécurité détaillées tout au long de ce manuel
PROBLEMES ZONES’PO’SSIBLES ACTION .
(SYMPTOMES) DE DEREGLAGE RECOMMANDEE

Le disjoncteur d’entrée se déclenche de
fagon répétée.

1. Ceci peut étre normal. Si la sortie est
réglée sur le maximum, un circuit de 20
amp est requis. Voir la page des
Spécifications Techniques.

2. Installer un circuit d’entrée plus grand ou
bien régler le controle de sortie sur un
ampérage inférieur.

3. Vérifier que la puissance d'entrée soit
allumée.

Pas d'affichage aprés la mise sous tension.

—_

. Réviser les fusibles ou les disjoncteurs
de la ligne d’alimentation et le
branchement de la machine.

2. Débrancher I'alimentation d’entrée sur le
panneau des fusibles / disjoncteurs et
vérifier la continuité de I'interrupteur de
ligne. Changer I'interrupteur de ligne s'il
est défectueux.

3. Le Tableau d'Affichage pourrait étre
défectueux.

4. Le Transformateur Auxiliaire peut étre

défectueux. Réviser les indicateurs a

LEDs sur le Tableau d'Affichage

Erreur de CAN

1. Commutateur probablement défectueux.
Réviser les indicateurs a LEDs.

L'Erreur Thermique ne s’efface pas.

1. Vérifier que I'appareil ne soit pas bloqué.

2. Vérifier que le ventilateur tourne
librement.

3. Vérifier que les ailettes du dissipateur ne
soit pas obstruées par de la saleté.

Panne d'Alimentation du Pilote

1. Réviser les branchements entre le
commutateur et le tableau de sortie.

2. Tableau de sortie possiblement
défectueux.

Si tous les points possibles de mauvais
réglages recommandés ont été vérifiés et
que le probléme persiste, contacter le
Service Aprés-vente local Agréé par
Lincoln.

E-4

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 sire, avant de continuer, contactez le Service sur le Terrain Lincoln autorisé le plus proche pour obtenir une assistance technique.
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FLEXCUT™ 125 DEPANNAGE
Suivre les instructions de Sécurité détaillées tout au long de ce manuel
PROBLEMES ZONES’PO’SSIBLES ACTION .
(SYMPTOMES) DE DEREGLAGE RECOMMANDEE

La FLEXCUT™ 125 s’allume correctement
mais il n’y a aucune réponse lorsque la sor-
tie est activée.

1. Appuyer sur le bouton de purge sur le
devant de la FLEXCUT™ 125. Si I'air ne
circule pas, alors :

e | 'ensemble du solénoide de gaz
principal est peut-étre défectueux.
Vérifier ou remplacer.

e Le Tableau de Controle est peut-étre
défectueux.

2. Retirer le corps de la torche et examiner
tous les branchements.

3. Vérifier le bon fonctionnement de la
gachette CNC. Changer la gachette ou le
cable s'ils sont défectueux.

4, Le Tableau de Sortie est peut-étre
défectueux.

Si tous les points possibles de mauvais
réglages recommandés ont été vérifiés et
que le probleme persiste, contacter le
Service Aprés-vente local Agréé par
Lincoln.
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Suivre les instructions de Sécurité détaillées tout au long de ce manuel

PROBLEMES
(SYMPTOMES)

ZONES POSSIBLES
DE DEREGLAGE

ACTION
RECOMMANDEE

Lorsqu’on tire sur la gachette, I'air
commence a circuler, mais il n’y a pas d’arc
pilote au bout d’au moins 3 secondes.

. Vérifier que les pieces consommables

de la torche ne soient ni sales ni
graisseuses et que leur forme soit
correcte. Changer les piéces
consommables si nécessaire.

. Vérifier que la pression de I'air soit

réglée correctement.

Vérifier qu'il n’y ait pas de coques ni de
restriction a la circulation de I'air dans le
cable de la torche.

Si on ne sent pas un léger coup dans la
torche lorsqu’on tire sur la gachette,
vérifier que les connexions soient bien
serrées dans la téte de la torche.

Le Tableau de Controle est peut-étre
défectueux.

L’air commence a circuler et il y a un arc
trés bref qui claque de fagon consistante a
chaque fois que I'on tire sur la gachette.

—_

. Vérifier que les piéces consommables

de la torche soient serrées, ni sales ni
graisseuses et que leur forme soit
correcte. Les changer si nécessaire.

Vérifier que la pression de I'air soit bien
réglée.

Le Tableau de Controle est peut-étre
défectueux.

L’arc démarre mais crépite mal.

. Vérifier que les piéces consommables

de la torche soient serrées, ni sales ni
graisseuses et que leur forme soit
correcte. Les changer si nécessaire.

. Vérifier que I'alimentation en air ne

présente pas d’huile ni une grande
quantité d’eau. S'il y a de I’huile ou une
grande quantité d’eau, I'air doit étre
filtré ou bien la machine doit passer au
nitrogéne ou a I'air en bouteille.

Vérifier que la pression de I'air soit bien
réglée

Si tous les points possibles de mauvais
réglages recommandés ont été vérifiés et
que le probléme persiste, contacter le
Service Aprés-vente local Agréé par
Lincoln.

E-6

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 slre, avant de continuer, contactez le Service sur le Terrain Lincoln autorisé le plus proche pour obtenir une assistance technique.

WWW.LINCOLNELECTRIC.COM/LOCATOR




FLEXCUT™ 125 DEPANNAGE

Suivre les instructions de Sécurité détaillées tout au long de ce manuel

PROBLEMES ZONES POSSIBLES ACTION
(SYMPTOMES) DE DEREGLAGE RECOMMANDEE
L’arc pilote démarre mais ne transfére pas |1. Vérifier que le branchement du fil de
lorsqu’il s’approche de la piéce. travail soit propre et effectué en toute
sécurité.

2. Le plasma ne coupe que des matériaux
conducteurs. Ne pas essayer de couper
de la fibre de verre, du plastique, du
caoutchouc, du PVC ou tout autre Si tous les points possibles de mauvais
matériau non conducteur. réglages recommandés ont été vérifiés et

que le probléme persiste, contacter le

3. Vérifier que la piéce a souder soit propre |Service Aprés-vente local Agréé par
et seche. Eliminer toute trace d’oxyde,  |Lincoln.

de rouille ou de scories.

4. Vérifier tous les branchements du
Tableau de Sortie.

5. Le Tableau de Sortie est peut-étre
défectueux.

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 sire, 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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WARNING

B )

hp

@ 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 0 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 AT | JaPanese
FTauw. PEBICIE. TTBERS Vv FE TREBAEELEVTT &L, = = I
O MAPHEICHLEBLTT &L, BFEG>TTEL, / '§‘
o AHBRMBIE, o HIERIMEE. emmRIMMEARL InToasp | 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.
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POLITIQUE D’ASSISTANCE AU CLIENT

Les activités de The Lincoln Electric Company sont la fabrication
et la vente d’appareils a souder, de matériel consommable et de
machines a couper de grande qualité. Notre défi est de satisfaire
les besoins de nos clients et de dépasser leurs attentes. Les
acheteurs peuvent parfois demander a Lincoln Electric des
conseils ou des informations sur I'usage qu’ils font de nos
produits. Nous répondons a nos clients sur la base des meilleures
informations en notre possession a ce moment précis. Lincoln
Electric n’est pas en mesure de garantir ni d’avaliser de tels
conseils et n’assume aucune responsabilité quant a ces infor-
mations ou conseils. Nous nions expressément toute garantie de
toute sorte, y compris toute garantie d’aptitude a satisfaire les
besoins particuliers d’un client, en ce qui concerne ces infor-
mations ou conseils. Pour des raisons pratiques, nous ne pouvons
pas non plus assumer de responsabilité en matiére de mise a jour
ou de correction de ces informations ou conseils une fois qu’ils
ont été donnés ; et le fait de donner des informations ou des
conseils ne crée, n’étend et ne modifie en aucune maniere les
garanties liées a la vente de nos produits.

Lincoln Electric est un fabricant responsable, mais le choix et I'uti-
lisation de produits spécifiques vendus par Lincoln Electric
relévent uniquement du contrdle et de la responsabilité du client.
De nombreuses variables échappant au contrdle de Lincoln
Electric affectent les résultats obtenus en appliquant ces types de
méthodes de fabrication et d’exigences de services.

Sujet a Modification - Ces informations sont exactes a notre
connaissance au moment de I'impression.

Se reporter a www.lincolnelectric.com pour des informations
mises a jour.

LINCOLN B

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