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S’applique aux machines dont le numéro de code est: 11581

La sécurité dépend de vous
Le matériel de soudage et de
coupage a l'arc Lincoln est
concu et construit en tenant
compte de la sécurité. Toutefois,
la sécurité en général peut étre
accrue grace a une bonne instal-
lation... et a la plus grande pru-
dence de votre part. NE PAS
INSTALLER, UTILISER OU
REPARER CE MATERIEL
SANS AVOIR LU CE MANUEL
ET LES MESURES DE
SECURITE QU'IL CONTIENT.
Et, par dessus tout, réfléchir
avant d'agir et exercer la plus
grande prudence.
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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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v SECURITE v

PRECAUTIONS DE SURETE

Pour votre propre protection lire et observer toutes les instructions
et les précautions de slreté specifiques qui parraissent dans ce
manuel aussi bien que les précautions de slreté générales suiv-
antes:

Sareté Pour Soudage A L’Arc
1. Protegez-vous contre la secousse électrique:

a. Les circuits a I'électrode et a la piéce sont sous tension
quand la machine a souder est en marche. Eviter toujours
tout contact entre les parties sous tension et la peau nue
ou les vétements mouillés. Porter des gants secs et sans
trous pour isoler les mains.

b. Faire trés attention de bien s’isoler de la masse quand on
soude dans des endroits humides, ou sur un plancher
metallique ou des grilles metalliques, principalement dans
les positions assis ou couché pour lesquelles une grande
partie du corps peut étre en contact avec la masse.

c. Maintenir le porte-électrode, la pince de masse, le cable
de soudage et la machine a souder en bon et sir état
defonctionnement.

d.Ne jamais plonger le porte-électrode dans I'eau pour le
refroidir.

e. Ne jamais toucher simultanément les parties sous tension
des porte-électrodes connectés a deux machines a souder
parce que la tension entre les deux pinces peut étre le
total de la tension a vide des deux machines.

f. Si on utilise la machine a souder comme une source de
courant pour soudage semi-automatique, ces precautions
pour le porte-électrode s’applicuent aussi au pistolet de
soudage.

2. Dans le cas de travail au dessus du niveau du sol, se protéger
contre les chutes dans le cas ou on recoit un choc. Ne jamais
enrouler le cable-électrode autour de n’importe quelle partie
du corps.

3. Un coup d’arc peut étre plus sévere qu’'un coup de soliel,
donc:

a. Utiliser un bon masque avec un verre filtrant approprié
ainsi qu’un verre blanc afin de se protéger les yeux du ray-
onnement de I'arc et des projections quand on soude ou
quand on regarde l'arc.

b. Porter des vétements convenables afin de protéger la
peau de soudeur et des aides contre le rayonnement de
Iarc.

c. Protéger 'autre personnel travaillant a proximité au
soudage a I'aide d’écrans appropriés et non-inflammables.

4. Des gouttes de laitier en fusion sont émises de I'arc de
soudage. Se protéger avec des vétements de protection libres
de l'huile, tels que les gants en cuir, chemise épaisse, pan-
talons sans revers, et chaussures montantes.

5. Toujours porter des lunettes de sécurité dans la zone de
soudage. Utiliser des lunettes avec écrans lateraux dans les
zones ou I'on pique le laitier.

6. Eloigner les matériaux inflammables ou les recouvrir afin de
prévenir tout risque d’incendie di aux étincelles.

7. Quand on ne soude pas, poser la pince a une endroit isolé de
la masse. Un court-circuit accidental peut provoquer un
échauffement et un risque d’incendie.

8. S’assurer que la masse est connectée le plus prés possible
de la zone de travail qu’il est pratique de le faire. Si on place
la masse sur la charpente de la construction ou d’autres
endroits éloignés de la zone de travail, on augmente le risque
de voir passer le courant de soudage par les chaines de lev-
age, cables de grue, ou autres circuits. Cela peut provoquer
des risques d’'incendie ou d’echauffement des chaines et des
cables jusqu’a ce qu’ils se rompent.

9. Assurer une ventilation suffisante dans la zone de soudage.
Ceci est particuliérement important pour le soudage de toles
galvanisées plombées, ou cadmiées ou tout autre métal qui
produit des fumeés toxiques.

10. Ne pas souder en présence de vapeurs de chlore provenant
d’opérations de dégraissage, nettoyage ou pistolage. La
chaleur ou les rayons de I'arc peuvent réagir avec les vapeurs
du solvant pour produire du phosgéne (gas fortement toxique)
ou autres produits irritants.

11. Pour obtenir de plus amples renseignements sur la sireté,
voir le code “Code for safety in welding and cutting” CSA
Standard W 117.2-1974.

PRECAUTIONS DE SURETE POUR
LES MACHINES A SOUDER A
TRANSFORMATEUR ET A
REDRESSEUR

1. Relier a la terre le chassis du poste conformement au code de
I’électricité et aux recommendations du fabricant. Le dispositif
de montage ou la piece a souder doit étre branché a une
bonne mise a la terre.

2. Autant que possible, I'installation et I'entretien du poste seront
effectués par un électricien qualifié.

3. Avant de faires des travaux a l'interieur de poste, la debranch-
er a l'interrupteur a la boite de fusibles.

4. Garder tous les couvercles et dispositifs de sdreté a leur
place.

LINCOLN 8
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A-1 INSTALLATION A-1

SPECIFICATIONS TECHNIQUES -TOMAHAWK™ 1000
ENTREE - MONOPHASEE / TRIPHASEE 50/60 HERTZ

Tension Normale +/- 10% Ampére Entrée @ Nominale de Sortie | Disjoncteur (Type de Délai)
208V/1/50/60 3 50% Duty Cycle
25 100% Duty Cycle 40 AMDS
230V/1/50/60 > 0% Duty Gycle g
23 100% Duty Cycle
25 50% Duty Cycle
208V/3/50/60 16 100% Duty Cycle 30 Amps
21 50% Duty Cycle
230V/3/50/60 13 100% Duty Cycle
9 50% Duty Cycle
460V/3/50/60 6 100% Duty Cycle 15 Amps
575V/3/50/60 2 207 Duly Cyole P
5 100% Duty Cycle
SORTIE NOMINALE A 40°
Facteur de Marche COURANT AMPS TENSION AMPS
100% 40A 96VDC
50% 60A 104 VDC

SORTIE

Registre Tension de Circuit Courant Pilote
de Courant Ouvert 20 Amps

20 - 60 Amps 270 VDC

DEBIT DE GAZ REQUIS PRESSION D’ADMISSION DE GAZ REQUISE

80.0 PSI @ 275 SCFH 87.0to0 109.0 PSI
(5.5 Bar. @ 130 +20% LITERS/MIN.) (6.0 Bar. to 7.5 Bar.)

TAILLES DE FILS D’ENTREE ET DE FUSIBLES RECOMMANDEES

Pour toutes les applications de coupage au plasma
Sur la base du Code Electrique National des Etats-Unis
Température Ambiante de 30°C ou Inférieure

Cordon d’Alimentation Fourni Type S, SO, ST, la STO
avec la Machine ou le cordon extra usage dur
AWG (IEC) Tailles

Fils d’Alimentation d'Entrée | 1 Fil de Terre
STO, 600V No.10 (5.3 mm?) [ No.10 (5.3 mm?)

DIMENSIONS PHYSIQUES

Poids y Compris
Hauteur Largeur Profondeur Cable de Torche
15.3in. 9.7 in. 21.65in. 63.9 Ibs.
389 mm 247 mm 550 mm 29 kgs

INTERVALLES DE TEMPERATUR

INTERVALLE DE TEMPERATURE DE FOCTIONNEMENT |INTERVALLE DE TEMPERATURE D’ENTREPOSAGE
-10°C to +40°C -25°C to +55°C

TOMAHAWK™ 1000
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A-2 INSTALLATION A-2

Lire cette section d’« Installation » dans sa totalité avant de com-
mencer l'installation de la TOMAHAWK™ 1000.

MESURES DE SECURITE

A AVERTISSEMENT

Vs

LES CHOCS ELECTRIQUES PEUVENT ETRE
MORTELS.

+ Seul le personnel qualifié est
autorisé a réaliser cette installation.
Couper la puissance d’entrée au
niveau de I'interrupteur de décon-
nexion ou de la boite a fusibles et
décharger les condensateurs d’en-
trée avant de travailler a l'intérieur
de I'appareil.

Ne pas toucher les piéces sous ali-

mentation électrique.

Placer I'interrupteur d’Alimentation de la TOMAHAWK™
1000 sur la position ETEINTE pour brancher le cordon
d’alimentation sur la puissance d’entrée.

\-\ . )

CHOIX D’UN EMPLACEMENT APPROPRIE

Placer la TOMAHAWK™ 1000 dans un endroit ou I'air propre et
frais circule librement vers I'intérieur et I'extérieur par les évents
latéraux. La saleté, la poussiere et les corps étrangers pouvant étre
attirés dans la machine doivent étre réduits au minimum. 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.

De Tair propre et sec ou du nitrogéne doivent étre fournis & la TOM-
AHAWK™ 1000. La présence d’huile dans I'air représente un prob-
leme sérieux et doit étre évitée. La pression d’alimentation doit se
trouver entre 80 et 110 psi. Le débit est d’environ 4,0 cfm (113
I/min.). si ces précautions ne sont pas prises, il peut en résulter des
températures de fonctionnement excessives ou des dommages sur
la torche.

EMPILAGE
La TOMAHAWK™ 1000 ne peut pas étre empilée.
INCLINAISON

La TOMAHAWK™ 1000 doit étre placée sur une surface nivelée
stable de telle sorte qu’elle ne bascule pas.

PROTECTION CONTRE LES )
INTERFERENCES DE HAUTE FREQUENCE

La TOMAHAWK™ 1000 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 peu-
vent étre utilisées dans un environnement ou fonctionnent d’autres
générateurs de haute fréquence. Les mesures suivantes permettent
de minimiser l'interférence de haute fréquence sur la TOMA-
HAWK™ 1000.

(1) \Vérifier que le chéssis 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 regoivent 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 I'immeu-
ble.

Si ces procédures d'installation recommandées ne sont pas suivies,

il peut en résulter un mauvais fonctionnement de la TOMAHAWK™

1000 ou méme des dommages sur les éléments du systéeme de

contréle ou de I'alimentation.

BRANCHEMENTS ELECTRIQUES D’ENTREE

La TOMAHAWK™ 1000 a une tension d’entrée nominale de 208
VAC a 575 VAC . Avant d'installer la machine, vérifier que la ten-
sion de l'alimentation d’entrée, la phase et la fréquence soient iden-
tiques a celles spécifiées sur la plaque signalétique de la machine.

* Les branchements de la TOMAHAWK™ 1000 ne doivent étre
effectués que par un électricien qualifié. L'installation doit étre
réalisée conformément aux codes locaux.

INSTALLATION DE LA FICHE D’ENTREE

BRANCHEMENT DU CORDON D’ALIMENTATION
Un cordon d’alimentation est fourni et cablé dans la machine.
Suivre les instructions de branchement du cordon d’alimentation.

Entrée Monophasée )
Brancher le fil vert sur la masse conformément au Code Electrique
National.

Brancher les fils noir et rouge sur I'alimentation.

Recouvrir le fil blanc de ruban adhésif afin d’obtenir une isolation de
600V.

Entrée Triphasée

Brancher le fil vert sur la masse conformément au Code Electrique
National.

Brancher les fils noir, rouge et blanc sur I'alimentation.

A AVERTISSEMENT

. Le non respect de ces instructions de branchement et de
céblage peut causer des blessures corporelles ou endom-
mager I'appareil. A faire installer ou réviser uniquement par

un électricien ou une personne qualifiée.

Dans tous les cas, le fil de terre vert ou vert/jaune doit étre branché
sur la broche de contact & la masse de la fiche, qui est habituelle-
ment identifiée par une vis verte.

TOMAHAWK™ 1000
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A-3 INSTALLATION A-3

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

Le produit est considéré comme étant apte a l'usage unique-
ment lorsqu’une prise de branchement conforme aux spécifi-
cations est correctement raccordée au cordon d’alimentation.

GENERATEUR MOTORISE

Pour une utilisation sur des mécanismes d’entrainement a
moteur, tenir compte des restrictions de tirage d’entrée précé-
dentes et des précautions suivantes.

La TOMAHAWK™ 1000 peut fonctionner avec des généra-
teurs a moteur tant que la puissance auxiliaire de 230 volts
remplit les conditions suivantes :

+ La tension de créte de la forme d’onde c.a. doit étre
inférieure a 400 volts.

« La fréquence de la forme d’onde c.a. doit se trouver entre
45 et 65 Hz.

Les mécanismes d’entrainement a moteur Lincoln ci-dessous

remplissent ces conditions lorsqu’ils fonctionnent en mode de

ralenti a haute vitesse :

Mécanismes d’entrainement & moteur Outback 185, Ranger

225, Ranger 250, 250LPG, 305G et 305D.

Mécanismes d’entrainement & moteur Vantage 300, 400, 500

et Air Vantage.

[l n’est pas recommandé de faire fonctionner la TOMA-
HAWK™ 1000 avec des mécanismes d’entrainement a
moteur ne remplissant pas ces conditions. De telles combi-
naisons pourraient placer la source d’alimentation TOMA-
HAWK™ 1000 en surtension.

BRANCHEMENTS D’ENTREE DU GAZ

(Alimentation en Air Externe)

Alimenter la TOMAHAWK™ 1000 avec de I'air comprimé pro-
pre ou du nitrogéne.

+ La pression d’alimentation doit se trouver entre 80 et 110
psi.
* Le débit doit étre d’environ 275 SCFH (130 +20%
LITERS/MIN.)-

NOTE: La présence d’huile dans I'alimentation en air de la
TOMAHAWK™ 1000 peut causer des problemes
sérieux. N'utiliser que de I'air propre.

* Du gaz comprimé peut étre alimenté soit au travers du dis-
positif & air fourni avec la machine soit au travers du filetage
BSPP de 14-19 se trouvant sur I'arriére de la machine. Pour
utiliser le dispositif a air fourni avec la machine (inclus dans
le kit de matériel de réserve), appliquer du ruban adhésif en
téflon sur les filetages du dispositif et installer le dispositif
dans le port se trouvant a I'arriere de la machine.

+ Si on utilise de I'air comprimé, il est fortement recommandé
d’installer un filtre en ligne sur la ligne d’alimentation en air
en avant de la connexion a air sur la TOMAHAWK™ 1000.

* Il est recommandé d'utiliser un filtre en ligne standard nomi-
nal de 5 microns ; cependant, pour de meilleurs résultats,
choisir un pré-filtre ayant un régime nominal absolu de 3
microns.

Si aucun filtre avec spécifications n’est disponible, n’importe
quel filtre avec 20 microns maximum peut étre acceptable.
Les éléments du filtre en ligne filtrent généralement I'air avec
peu de restriction de sa circulation jusqu’a ce que I'élément
soit contaminé a environ 75%. Au-dela, il y aura une chute de
pression considérable sur la ligne. Les éléments du filtre
doivent étre changés lorsqu’une chute de pression de 8 a 10
psi est indiquée ; cependant, pour un fonctionnement idéal de
la TOMAHAWK™ 1000, I'élément du filtre doit étre changé
lorsque la chute de pression atteint 8 psi, ou avant. Prendre
soin de choisir un filtre s’adaptant au débit de la TOMA-
HAWK™ 1000 spécifié dans la section d’Installation de ce
manuel d’instructions, dans le paragraphe intitulé «
Branchements d’Entrée du Gaz ».

NOTE: Lorsqu’on utilise du nitrogéne provenant d’une
bouteille, celle-ci doit étre équipée d'un régulateur de
pression.

+ La pression maximum d’une bouteille de nitrogéne vers
le régulateur de la TOMAHAWK™ 1000 ne doit jamais
dépasser 110 psi.

« Installer un tuyau entre le régulateur de la bouteille de
nitrogéne et I'admission de gaz de la TOMAHAWK™
1000.

La BOUTEILLE de gaz peut exploser s'il est endommagé.

A AVERTISSEMENT

+ Maintenir la bouteille de gaz bien
: droite et enchainée a un support fixe.
L 2, * 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 ali-
mentation électrique.
* Pression d’admission maximum : 110 psi.

BRANCHEMENTS DE SORTIE

Torche

La TOMAHAWK™ 1000 est livrée depuis l'usine avec une
torche et une pince de soudage installées. La pince de
soudage doit étre bien fixée sur la piece a souder. Si la piece
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.

TOMAHAWK™ 1000
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B-1 FONCTIONNEMENT B-1

MESURES DE SECURITE
A AVERTISSEMENT

LES CHOCS ELECTRIQUES peuvent
étre mortels

= e

+ Ne pas toucher les pieces sous ali-
mentation électrique ou I'électrode
les mains nues ou avec des véte-
ments humides.

» S’isoler du travail et du sol.

+ Toujours porter des gants isolants
secs.

LES VAPEURS ET LES GAZ peuvent
étre dangereux.
5 4 g

« Maintenir la téte hors des vapeurs.

=

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

7 LES ETINCELLES DE SOUDAGE,
_2  COUPAGE et GOUGEAGE peuvent provo-
% quer des incendies ou des explosions

+ Tenir les matériaux inflammables
éloignés.

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

LES RAYONS DES ARCS peuvent
causer des brilures.

N7

L’ARC PLASMA peut provoquer des

D’ blessures

v

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

« Manipuler I'arc pilote avec prudence.
L’arc pilote peut brdler I'opérateur ou
d’autres personnes et méme
transpercer les vétements de sécu-
rité.

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

Suivre les instructions de sécurité supplémen-
taires décrites au début de ce manuel.

DESCRIPTION DU PRODUIT

La TOMAHAWK™ 1000 est une source d’alimentation de coupage
plasma a courant constant et contrdle continu. Elle fournit des car-
actéristiques de démarrage supérieures et fiables, une bonne visi-
bilité du coupage et la stabilité de I'arc. Le systéme de contréle pos-
séde un mécanisme de sécurité afin de garantir que la buse et
I'électrode soient en place avant de couper ou de gouger. Ceci est
extrémement important du fait des hautes tensions impliquées.

La TOMAHAWK™ 1000 est équipée d’un régulateur dair et d’une
jauge de pression. La machine vient également avec une corde de
puissance d'entrée et une torche tenue dans la main avec une
longueur de cable de 25 pi (7.6m). Le matériel de réserve est com-
pris avec I'achat de chaque TOMAHAWK™ 1000, de sorte que le
coupage peut commencer dés que I'appareil est sorti de la boite. Le
matériel de réserve peut également étre commandé sous la forme
de paquets individuels.

La TOMAHAWK™ 1000 démarre I'arc plasma au moyen d’'un
mécanisme de Démarrage au Toucher simple mais fiable. Ce sys-
teme élimine la plupart des problémes de pannes associés aux sys-
temes de démarrage a haute fréquence.

TEMPERATURE DE PRECHAUFFAGE
POUR LE COUPAGE PLASMA

Le contréle de la température de préchauffage n'est pas nécessaire
pour la plupart des applications de coupage ou de gougeage a l'arc
plasma. Le contréle de la température de préchauffage peut s’avér-
er nécessaire sur des alliages d’acier a forte teneur en carbone et
sur de I'aluminium traité a la chaleur pour une meilleure résistance
aux fissures et un contrdle de la dureté. Les conditions de travail,
les réglementations en vigueur, le niveau d'alliage et d’autres
aspects peuvent également demander un contréle de température
de préchauffage. La température de préchauffage minimum suiv-
ante est recommandée comme point de départ. Des températures
plus élevées peuvent étre utilisées en fonction des conditions de
travail et/ou des réglementations en vigueur. Si des fissures ou une
dureté excessive surviennent sur la face coupée, des températures
de préchauffage supérieures peuvent s’avérer nécessaires. La tem-
pérature de préchauffage minimum recommandée pour une épais-
seur de plague maximum de 1/2" (12,7 mm) est de 70°F (21,1°C).

FACTEUR DE MARCHE

Le facteur de marche d’une machine au plasma correspond au
pourcentage de temps, sur un cycle de 10 minutes, auquel I'opéra-
teur peut faire fonctionner la machine au courant de coupage nomi-
nal.

Exemple: un facteur de marche de 60% signifie qu'il est possible
de couper pendant 6 minutes, ensuite la machine s’arréte pendant
4 minutes.

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

TOMAHAWK™ 1000
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B-2 FONCTIONNEMENT

RESPONSABILITE DE L’'USAGER

Du fait que les variables de conception, fabrication,
édification et 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 telles que la
composition chimique de la plaque, I'état de la surface
de la plaque (huile, oxydation), I’épaisseur de la
plaque, le préchauffage, la trempe, le type de gaz, le
débit du gaz et I'équipement peuvent produire des
résultats différents de ceux qu’on attendait. Il peut étre
nécessaires d’effectuer certains ajustements aux
procédures afin de compenser des conditions indi-
viduelles uniques. Tester toutes les procédures en
doublant les conditions sur le terrain réelles.

FONCTIONNALITES DE CONCEP-
TION ET AVANTAGES

La conception de la TOMAHAWK™ 1000 rend le
coupage plasma facile. Cette liste de fonctionnalité de
conception et d’avantages aide a comprendre la
capacité totale de la machine afin d’en tirer 'usage
maximum.

- Conception portable et Iégére pour usage industriel.
- Contréle continu, 20 — 60 amps.

- Mécanisme de Démarrage au Toucher fiable pour
démarrage de I'arc plasma.

- Réamorcage rapide de I'arc pour le coupage rapide
du métal déployé.

- Protection contre la surtension d’entrée.

- Arc pilote temporisé a 3,0 secondes de brillance.
- Section de purge sur le cadran de sortie.

- Régulateur d’air et jauge de pression inclus.

- Séparateur d’eau interne inclus.

- Mécanisme de Piéces-en-Place pour détecter I'in-
stallation correcte du matériel et de la torche.

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

- Protection thermostatique.
- Protection contre la surintensité a semi-conducteur.

- Conception unique d’électrode et de buse pour un
refroidissement idéal et une longue durée de vie.

TOMAHAWK™ 1000
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FONCTIONNEMENT

B-3

CAPACITE DE COUPAGE

La TOMAHAWK™ 1000 a un régime nominal de 60
25 amps, a 3 50% de facteur de marche sur une base
de 10 minutes. Si le facteur de marche est dépassé,
un protecteur thermique coupe la sortie de la machine
jusqu’a ce qu’elle refroidisse a la température normale
de fonctionnement.

La Figure B.1 illustre la capacité de coupage de la
TOMAHAWK™ 1000 pour couper de 'acier doux.

DUREE DE VIE DU MATERIEL DE RESERVE

La durée de vie estimée de I'électrode de la TOMA-
HAWK™ 1000 dans des conditions de fonction-
nement normales est d’environ 1000 démarrages /
coupages. Une érosion de 0,60" est typique de la fin
de la vie utile de I'électrode ; cependant, celle-ci peut
durer plus longtemps. Un arc vert et erratique indique
une avarie définitive de I'électrode et celle-ci doit étre
changée immédiatement.

Il est recommandé de changer le matériel consomma-
ble par jeux complets. (Par exemple : Electrode et
Buse). Ceci permettra un meilleur rendement du sys-
teme de la TOMAHAWK™ 1000.

Figure B.1

- Tableau de la Capacité de Coupe de la TOMAHAWK™ 1000
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B-4 FONCTIONNEMENT B-4

LIMITES

Ne pas dépasser les spécifications de courant de sor-
tie et de facteur de marche de la machine. Ne pas
utiliser la TOMAHAWK™ 1000 pour dégeler les tuyau-
teries.

CONTROLES ET REGLAGES
(Figure B.2)

Panneau de controle avant de la TOMAHAWK™ 1000.
FIGURE B.2

Quand la machine est mise EN MARCHE, un automatique-
essai est exécuté; pendant cet essai toutes les LED sur le
panneau de commande s'allument.

1. Bouton de Courant de Sortie : Pour régler le courant
de sortie utilisé pendant le coupage. Se reporter a la
section de Spécifications Techniques pour de plus
amples informations concernant le registre de courant
nominal de la machine.

Purge d’Air et de Gaz : La fonction de purge d’air est
habilitée lorsque le Bouton de Courant de Sortie est
tourné a fond dans le sens contraire a celui des aigu-
illes d’'une montre. Une temporisation de cing minutes
fait cesser la fonction de purge ; ceci ne survient que si
le Bouton de Courant de Sortie demeure en mode de
purge pendant une période prolongée.

2. LED vert d’Alimentation ALLUMEE /
ETEINTE : S'illumine lorsque la machine
est ALLUMEE.

Clignotant : Tension d’entrée hors du registre. La
machine est inhabilitée : Lorsque la tension d’entrée
retourne sur le registre correct, la machine redémarre
automatiquement.

Note: Il se peut que le Ventilateur s’éteigne automa-
tiquement si I'état d’erreur dure plus de 2 sec-
ondes.

Clignotant : Sous-tension auxiliaire interne. Il faut
éteindre la machine puis la rallumer pour la faire
redémarrer.

4. LED jaune thermique:
La machine est surchauffée et la
sortie est inhabilitée. Ceci survient frequemment
lorsque le facteur de marche de la machine a été
dépassé. Laisser la machine allumée afin que les
éléments internes puissent refroidir. Une fois que
le LED thermique s’éteint, un fonctionnement nor-
mal est a nouveau possible.

5. LED Jaune de Pression du Gaz :
La pression du Gaz d’entrée est hors
de registre. La machine redémarre automatique-

ment lorsqu’une pression de gaz correcte est
détectée.

3. LED rouge de sortie :
La torche de coupage est sous énergie.

Pour vérifier / ajuster la pression de gaz primaire
(voir les valeurs recommandées dans les
Spécifications Techniques de ce manuel) :

* Lorsque ce LED s’illumine, la machine passe
automatiguement au mode de Purge pendant
10 secondes.

« Pendant le temps de Purge, vérifier et ajuster la
pression du gaz au moyen du bouton de
réglage de la pression du gaz.

+ Si nécessaire, vérifier et ajuster également la
pression du gaz d’admission vers 'unité.

6. LED Jaune de Piéces en Place K Nia
(PIP) :

Les pieces consommables de la torche ne sont
pas bien fixées.

Pour rétablir la machine :

» Fixer fermement a la main la coupelle de
blindage de la torche, mais sans trop serrer.

» Une fois la torche restaurée, la machine redé-

marre au bout de 5 secondes. Pendant ce
temps, le LED PIP clignote.
Note: pendant que le LED clignote, si une autre
erreur de PIP survient ou si on appuie sur le
bouton-poussoir de la Gachette de la Torche, la
machine repasse a I'état d’erreur : le LED de
PIP redevient fixe et la procédure de restaura-
tion se répéte.

* Lorsque le LED de PIP s’éteint, la machine est
préte a opérer.

TOMAHAWK™ 1000
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7. Jauge de Pression d’Air Primaire et de
Gaz et Bouton du Régulateur:

Permettent la régulation et la surveillance
de la pression de I'air primaire / gaz.

La pression d’admission d’air primaire / gaz
est limitée par ce régulateur de pression
réglé en usine sur 80 Psi (5,5 bar). Pour
ajuster la pression d’admission d’air / gaz,
placer la machine en mode de Purge.

1MPa = 145 psi

8. Sélection du Mode Opératoire de
Coupage : Appuyer sur le bouton-
poussoir pour sélectionner le mode
d’opération souhaité (le LED
indique le mode sélectionné) :

+ COUPER : (LED Supérieur) : pour des opérations de
coupage ou de pergcage sur une piece solide.

* GRILLE (LED du Milieu) : pour des opérations de
coupage sur une grille.

+ GOUGER (LED Inférieur) : pour le retrait de matériau
d’une piéce solide (retrait d’une soudure).

Le Mode d’Opération ne peut étre modifié que lorsque la
machine se trouve en inactivité ou durant les temps de
Purge ou de postgaz.

Appuyer sur le bouton-poussoir pendant I’Arc Pilote ou
pendant le Coupage n’aura aucun effet.

Les articles 9 a 12 se trouvent sur I'arriére de la TOMA-
HAWK™ 1000 (Voir la Figure B.3).

9. Ventilateur : Permet le refroidissement de la machine.
Lorsque la machine est ALLUMEE, le ventilateur fonc-
tionne en permanence.

10. Interrupteur d’Alimentation : ALLUME / ETEINT la
puissance d’entrée de la machine.

11. Cable d’entrée : Raccorde I'appareil sur I'alimentation
d’entrée.

12. Admission d’Air ou de Gaz : Branchement de I’Air ou

du Gaz Comprimé.
FIGURE B.3

A AVERTISSEMENT

De I’air ou du gaz propre et sec doit étre fourni a
la machine. Un réglage de la pression supérieur a
110 psi (7,5 bar) pourrait endommager le
chalumeau. Si ces précautions ne sont pas suiv-
ies, il peut en résulter des températures de fonc-
tionnement excessives ou des dommages au
chalumeau.

PROCEDE DE COUPAGE

Le procédé de coupage au plasma avec jet d’air com-
primé fonctionne avec de l'air ou du nitrogéne en tant
que gaz de coupage et pour refroidir la torche.

L’arc pilote démarre comme suit : la gachette de la
torche place une soupape de solénoide sous énergie.
Cette soupape permet au gaz de circuler durant les
phases de coupage et de postgaz.

La TOMAHAWK™ 1000 fournit du courant constant
sur la valeur réglée, indépendamment de la longueur
de l'arc plasma.

Lorsqu’on se prépare a travailler. s’assurer d’avoir
tout le matériel nécessaire pour terminer le travail et
d’avoir pris toutes les mesures de sécurité. Installer la
machine en suivant les indications de ce manuel et ne
pas oublier de fixer la pince de soudage sur la piece a
souder. ]

+ Avec la machine ETEINTE, préparer la torche avec
les piéces consommables appropriées pour le
procédé souhaité (COUPER / GRILLE / GOUGER).
Consultez le Tableau des consommables sur les
pages B-9, B-10.

* Brancher la torche et le céble de travail sur la
machine.

* Placer I'Interrupteur de Puissance se trouvant sur
I'arriere de la machine sur la position ALLUME ; le
LED de Puissance d’Entrée qui se trouve sur le
panneau avant s’illumine. L’appareil est prét a fonc-
tionner.

+ Vérifier que la pression du gaz soit correcte au
moyen de la fonction de Purge de Gaz.

+ Sélectionner le procédé souhaité au moyen du bou-
ton-poussoir de Mode d’Opération.

- Régler le courant de coupage souhaité au moyen
du bouton de Courant de Sortie.

Pour démarrer le procédé sélectionné, tirer sur la
géachette de la torche en prenant soin de ne pas
diriger la torche de fagon dangereuse.

Une fois le procédé terminé, relacher la gachette de
la torche pour éteindre I'arc plasma. Le postgaz con-
tinue, ce qui permet a la torche de refroidir.

TOMAHAWK™ 1000
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* Le temps de Postgaz est proportionnel au courant de
coupage sélectionné et il se divise en 4 intervalles de
temps :

Courant de Coupage Sélectionné | Temps de Postgaz
Moins de 30A 15 secondes
Entre 30A et 40A 20 secondes
Entre 40A et 50A 25 secondes
Supérieur a 50A 30 secondes

+ Arc Pilote

- L’air circule pendant un temps de prégaz de 2 secondes
et I'arc pilote démarre. (Exceptions : la premiére fois
que l'on tire sur la gachette aprés avoir allumé la
machine, ou bien aprés un déclenchement thermique, la
gachette initiale est ignorée. Il s’agit-la d’une fonction-
nalité de sécurité afin d’éviter que I'arc pilote ne prenne
feu de facon inattendue ou bien si on appuie par
mégarde sur la gachette de la torche. L’autre exception
a lieu lorsque la machine se trouve en postgaz, alors le
temps de prégaz est sauté et I'arc pilote démarre immé-
diatement)

- L’arc pilote fonctionne pendant 3,0 secondes et s’éteint
a moins que I'arc ne soit mis en contact avec la piéce et
que l'arc ne soit transféré. Eviter un temps d’arc pilote
excessif en transférant rapidement I'arc sur la piece a
souder. Ceci permettra de prolonger la durée de vie
utile des consommables.

- Lorsque l'arc est ramené a 1/8" — 1/4" de la piece a
souder : I'arc est transféré, le courant passe au réglage
du panneau de contrle, et la coupure peut durer
indéfiniment (ou jusqu’a ce que le facteur de marche de
la TOMAHAWK™ 1000 soit dépasseé).

* Pierce the work piece by slowly lowering the torch onto the
metal at a 30° angle away from the operator. This will
blow the dross away from the torch tip. Slowly rotate the
torch to vertical position as the arc becomes deeper.

TORCHE SOUS UN ANGLE DE
30° POUR PERCER

FAIRE TOURNER SUR
UN ANGLE DE 90°
POUR COUPER

« Continuer a se déplacer pendant le coupage.
Couper a une vitesse réguliere sans s’arréter.
Maintenir la vitesse de coupage de sorte que I'hys-
térésis de l'arc se trouve de 100 a 200 derriere la
direction de parcours.

|
\\ 5-15 | Angle Meneur

\ !

|:> Direction de Parcours

T;}:
10- 20

Hystérésis de I’Arc

« Utiliser un angle meneur de 50 — 150 dans la direction de
la coupe.

« Terminer la coupe a réaliser et relacher la gachette.

+ Si les scories sont difficiles a éliminer, diminuer la vitesse
de coupage. Les scories a vitesse rapide sont plus diffi-
ciles a éliminer que celle a vitesse lente.

GOUGING PROCESS

Gouging is a process used to remove material without
cutting entirely through the workpiece. The
Tomahawk 1000 has the capability of performing plas-
ma gouging with the proper consumables attached to
the torch. In general, gouging consumables provide a
wider plasma arc compared to a cutting arc. As the
material melts, it is blown forward by the pressurized
gas coming out of the torch. The dross will land on
the surface of the workpiece and can easily be
removed after the gouging process is completed.

Technique:

Tenir le flambeau a un angle de 45 ° & la piece. Tirez
sur la gachette pour commencer a l'arc gougeage.
Comme le matériel est retiré passer le flambeau pour
continuer enlevement de matiere. Lorsque la quantité
désirée de matiere a été enlevée, relachez la gachette
pour arréter le processus de gougeage.

Généralement, plus l'angle entre la torche et la piece,
le plus profond et plus lent que les rainures. Comme
I'angle de la torche est diminué, moins de matériel est
enlevé et la vitesse de déplacement peut étre aug-
menté. Garder la flamme fixes tout en avancant va
supprimer une ligne droite de matériel. Utilisation d'un
cOté a coté, le tissage mouvement va supprimer une
zone plus large de matériel. La sortie de la 1000
Tomahawk peut également étre augmenté ou diminué
de contrbler la quantité de matériaux retirés. La plu-
part des utilisateurs ont tendance a maximiser le ren-
dement afin d'éliminer le plus de matériel dans un
court laps de temps.

TOMAHAWK™ 1000
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Applications:

Retrait de défauts de soudure - fissures, la
porosité, les inclusions, etc

Retour gougeage pour la préparation de soudure
Suppression de l'ajustement temporaire en place
des méthodes - des points de soudure, le bracket-
ing, etc

A AVERTISSEMENT

LES CHOCS ELECTRIQUES PEUVENT ETRE MORTELS.

o « Eteindre la machine au niveau de I'inter-
rupteur de déconnexion sur l'arriére de la
machine avant de serrer, nettoyer ou
changer les consommables.

TORCHE

+ Nettoyer frequemment les éclaboussures et I'oxy-
dation de la buse.

» Pendant le fonctionnement, si le LED Jaune de
Piéces en Place s’illumine :

+ Vérifier l'assemblage du matériel consommable de
la torche. S’il n’est pas a sa place, la machine ne
démarre pas. Vérifier que la bague de I’écran
soit serrée a la main. Ne pas utiliser de pinces
ni trop serrer.

+ Réviser I'état de l'intérieur de la buse. Si des détri-
tus s’y sont accumulés, frotter I'intérieur de la buse
pour éliminer toute couche d’oxydation ayant pu
s’accumuler. Se reporter aux « Suggestions pour
une Utilité Supplémentaire du systéeme de la TOM-
AHAWK™ 1000 ».

« Réviser I'état de I'électrode. Si I'extrémité a une
apparence en forme de cratére, la changer ainsi
que la buse. La profondeur d’usure maximum de
I’électrode est d’environ 0,062". Un arc vert et erra-
tique indique une avarie définitive de I'électrode et
celle-ci doit étre changée immédiatement.

« Changer la buse lorsque la sortie de l'orifice est
usée ou en forme d’ovale.

« Une fois que le probléeme a été détecté, ou si
apparemment rien ne va mal, il peut s’avérer
nécessaire de rétablir la machine en placant l'inter-
rupteur d’alimentation sur la position ETEINT puis a
nouveau sur ALLUME. (Il est possible qu’en de
rares occasions, le bruit électrique déclenche le cir-
cuit de sécurité. Ceci ne doit pas survenir de fagon
réguliere)

+ Si la machine ne se rétablit pas ou si elle continue
a se déclencher, consulter la section de
Dépannage.

+ Utiliser les procédures de Coupage appropriées
auxquelles se réféerent les Recommandations de
Procédures.

DISCUSSION SUR L’ARC PILOTE

La TOMAHAWK™ 1000 a un arc pilote régulier et
continu. L’arc pilote n’est qu’'un moyen de transférer
I'arc sur la piece a souder pour le coupage. Des
amorcgages d’arc pilote répétés, en succession rapide,
ne sont pas recommandés car ils réduisent générale-
ment la vie utile du matériel consommable. De
maniere occasionnelle, I'arc pilote peut crépiter ou
démarrer de facon intermittente. Cette situation est
aggraveée lorsque les consommables sont usés ou
quand la pression de l'air est trop élevée. Ne jamais
oublier que I'arc pilote est congu pour transférer I'arc
sur la piéce a souder et non pas pour de nombreux
amorcages sans coupage.

La TOMAHAWK™ 1000 n’utilise pas les démarrages
a haute fréquence. Lorsque I'arc pilote a démarré, on
sent une légére impulsion dans la poignée de la
torche. Ceci est normal et il s’agit du mécanisme qui
amorce l'arc plasma. Cette impulsion peut également
étre utilisée pour aider a résoudre une situation de «
non amorgage ».

RECOMMANDATIONS CONCER-
NANT LES PROCEDURES

Lorsqu’il est utilisé correctement, le coupage a l'arc
plasma est un procédé trés économe. Un usage inap-
proprié élévera beaucoup le colt de fonctionnement.

Général — Dans Tous les Cas

» Suivre les mesures de sécurité décrites tout au
long de ce manuel et sur la machine.

« S’il s’avérait nécessaire d’effectuer une percée,
baisser la torche doucement dans un angle
d’environ 300 pour éliminer les scories de la
pointe de la torche puis faire tourner lentement
le chalumeau jusqu’a la position verticale a
mesure que l'arc s’approfondit. Ce procédé
éliminera une grande quantité de métal fondu et
de scories. Attention ! Souffler les scories de la
torche dans la direction opposée a 'opérateur et
a tout objet inflammable.

« La buse ne doit pas étre trainée sur la surface
métallique. Une bague d’espacement pour le trai-
nage est fournie afin de maintenir une hauteur
réguliere au toucher. Se reporter aux
Configurations des Piéces de Toucher dans
cette Section.

Sécurité de la Torche

|

Distance
de sécurité de 1/16"
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+ Lorsque cela est possible, débuter la coupe a partir + Régler la pression de I'air en fonction des recom-
du bord de la piece a souder. mandations. Une pression supérieure ou inférieure
provoquera des turbulences dans I'arc plasma tout

. Ne pas cesser de se dép|acer | Une Vitesse en usant |’Ol’lflce de |a pOInte de |a bUSe.

réguliére est nécessaire. Ne pas s’arréter. N'util q . bles de Lincol
; : A + Nutiliser que des piéces consommables de Lincoln.
Suggestions pour Obtenir Davantage d'Utilite Elles sont brevetées et I'utilisation de tout autre

du Systéme de la TOMAHAWK™ 1000: matériel consommable pourrait endommager la

A AVERTISSEMENT torche ou diminuer la qualité du coupage.

< e LES CHOCS ELECTRIQUES PEUVENT ETRE MORTELS.

+ Couper la puissance d’entrée au niveau de
linterrupteur de déconnexion sur l'arriere de
la machine avant de serrer, nettoyer ou
changer les piéces consommables.

1. De maniére occasionnelle, une couche d'oxyde peut se
former sur la pointe de I'électrode, créant ainsi une bar-
riere isolante entre I'électrode et la buse. Ceci aura pour
conséquence de faux démarrages. déclenche le circuit
de sécurité de la TOMAHAWK™ 1000. Lorsque ceci
survient, éteindre I'appareil, retirer la coupelle de
blindage et la buse. et I'électrode, puis fFrotter la surface
inférieure interne de la buse avec I'électrode, ce qui
aidera a éliminer I'accumulation d’oxyde. Remettre la
coupelle de blindage et la buse en place, rallumer la
machine et continuer a couper. Si les faux démarrages
persistent le circuit de sécurité continue a se déclencher
aprés avoir nettoyé le matériel consommable, changer
ces pieces en installant un nouveau jeu de consomma-
bles. Ne pas continuer a essayer de couper avec du
matériel consommable excessivement usé car ceci pour-
rait 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 consomma-
ble, voici quelques suggestions qui peuvent s’avérer
utiles :

+ Vérifier que I'alimentation en air de la TOMA-
HAWK™ 1000 soit propre et sans présence d’huile.
Utiliser plusieurs filtres en ligne si besoin est.

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

+ Le coupage pour une percée ne doit étre réalisé que
lorsque cela est nécessaire. Pour percer, incliner la
torche sous un angle d’environ 30° du plan perpen-
diculaire a la piece a souder, transférer I'arc, puis
placer la torche en position perpendiculaire a la
piece puis commencer un mouvement en paralléle.

+ Diminuer le nombre d’amorcages d’arcs pilotes sans
transfert sur la piece.

+ Réduire le temps de I'arc pilote avant le transfert sur
la piéce.

TOMAHAWK™ 1000
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CONFIGURATIONS DES PIECES DE LA TORCHE

.\

Différentes configurations des torches se tenant a la
main sont disponibles, selon I'application de coupage
ou de gougeage.

POIGNE
5281751 z
Réglage pour un Coupage Normal :
Dans la configuration pour le Coupage Normal, la buse est
KIT DE REFROIDISSEMENT i Y 3
TETE WoSKD863 458 congue de telle sorte qu’elle ne touche pas la piéce a souder.
et L’avantage de cette méthode de coupage est la bonne visibil-
ﬁ% ité de I'arc. Cependant, il est indispensable d’avoir la main
KPZ844-1 ferme pour éviter de toucher la piece a souder avec la buse,
) ce qui provoquerait une usure prématurée de la buse et une
Normal W Arvereia coupure ébréchée. Une bague d’espacement optionnelle
i WOAXDEGI-50R pour le trainage peut étre fixée sur le capuchon de retenue
KPZB44-14 . . . ) s
el = afin de maintenir une hauteur d’arc réguliére.
|
mwmu;lgi | Effm NORMAL
SOA-WOLXDOG3-ZBA  ©  5OA-KPZBA4-3
BOA - WOAKOBEE-20A : BOA - KP28440-4 =
ELECTRODE
CAPUCHON DE L ! E
Sl - ANNEAU DEFLECTEU
WOAKDEE3-41A H ¥ BUSE
HP2BaLE
BAGUE
D’ESPACEMENT F & CAPUCHON
- Wa-w“H !_ ,i DE RETENUE
'-._ !
Contact .
= | D’ESPACEMENT
1 1 \[ POUR LE TRAINAC
1T .
i
et R b e B =

i ANNEAU DEFLECTEUR i

e : = Réglage pour un Coupage par Contact :

Le Coupage par Contact utilise des pieces expansibles spé-

i
CONTACIIEISEFys ciales qui permettent a la torche de toucher la piece a soud-

504 - WOADE-33A N , AN
KP2844.6 er, tout en la trainant de fagon réguliere sur la surface.
B0A - WIDED3-34A 9 ;. ,
KP2844-7 L'inconvénient du coupage par contact est que I'arc plasma
i i ) T hial ’ A
L ONTACT DIRECT BUSE : n’est pas aussi visible qu’avec un réglage de torche normal.
40, - WOIX08S3-28A !
KP2BLL-6 ]
I

[l'y a deux sortes de coupage par contact :

1. Contact direct : on utilise une buse spéciale non isolée
qui peut toucher la piece a souder directement. Ce
réglage est congu pour des applications inférieures a 40
amps.

2. Contact blindé : on utilise une buse spéciale isolée avec
un blindage spécial de trainage. Les réglages de contact
blindé sont destinés aux applications supérieures a 40

CAPUCHON DE RETENUE
WK AEE-43A
KP2B44-10

CAPUCHON DE RETENUE !

KP2B44-9
BLINDAGE DE TRAINAGE
WOIRDEFI-44A

KP2B44-1 |
G amps.
ougeage ANNEAU DEFLECTEUR
WOAXDE03-50R
193 f wezssa
NTACT BLINDE
= - CONTACT DIRECT CONTAC )
: BUSE DE GOUGEAGE i
CAPUCHON KP2844-8 "l ELECTRODE | ELECTRODE
DE RETENUE I .I g
WOAXDES3-43A . . [ ANNEAU DEFLECTEUR
ANNEAU DEFLECTEUR e
KP2844-10 I s A
] =1 BUSE
: S gll:!SEEC 25 CONTACT o
i BLINDAGE DE |
GOUGEAGE L] T
Q/_mm |_I_. CAPUCHON
KP2R44-12 [ | CAPUCHON DE RETENUE
| 1 | DERETENUE BLINDE / DE
T GOUGEAGE
% www.lincolnelectric.com J '-\ ! .
— BLINDAGE
™
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REGLAGE POUR LE GOUGEAGE :

S’il est nécessaire de gouger du métal sans couper com-
pletement la piéce, il faut utiliser une buse de gougeage
spéciale avec un blindage de gougeage afin de protéger la

BEIGNH buse d’un refoulement de métal fondudu métal sans couper
5281751 complétement la piece, il faut utiliser une buse de gougeage
spéciale avec un blindage de gougeage afin de protéger la
KIT DE REFROIDISSEMENT ) A
Tere I s o buse d'un refoulement de métal fondu.
E2B1754
il ELECTRODE GOUGEAGE
m KPaBdid-1
Normal ANNEAU DEFLECTEUR T:r ELECTRODE
! 40 - S0A- BOA
Q: i WO3N0E03-50R "l'
# KPEmeas | ANNEAU DEFLECTEUR
-— ! e
BUSE BUSE Zg?l%gEGE
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B-11 OPERATION B-11
MACHINE INTERFACE

Le TOMAHAWK™ 1000 est livré en standard avec
une interface homme-machine. Les signaux d'inter-
face fournis comprennent: démarrage a l'arc, I'arc
amorcé, et la tension de l'arc. Ces signaux sont
accessibles via le connecteur 14 broches sur le
devant de cas.

DEMARRER ARC:

Le circuit Arc Start permet le déclenchement de la
source d'énergie pour commencer la coupe. Ce circuit
peut étre consulté par des broches K et M du con-
necteur 14 broches. Le circuit a une tension nominale
15 Vcc circuit ouvert et nécessite une fermeture de
contact sec pour l'activer.

INITIE ARC:

Le circuit d'Arc Initié fournit des informations quant au
moment ou un arc de coupe a transféré a la piece. Ce
circuit peut étre consulté par des broches | et J du
connecteur 14 broches. Le circuit offre une fermeture
de contact sec lorsque l'arc est transféré. Entrée a ce
circuit devrait étre limité a 0,3 A pour 120 VCA ou 30
VCC soit.

TENSION D'ARC:

Le circuit de tension d'arc peut étre utilisé pour activer
un contr6le hauteur de la torche. Ce circuit peut étre
consulté par des broches D et G du connecteur 14
broches. Le circuit offre compléte d'électrodes pour
travailler tension d'arc (pas de diviseur de tension,

270VDC maximum).
Arc Initié j

I:Démarrer ArC m— K —— J

Tension Arc

PRISE ENCADRE 14-PIN, VUE AVANT

Les utilisateurs qui souhaitent utiliser l'interface
machine peut commander un adaptateur universel
K867 (s'il vous plait respecter les lieux broches
indiqué ci-dessus) ou la fabrication d'un assemblage
14 broches connecteur du cable.
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C-1 ACCESSOIRES

OPTIONS GENERALES / ACCESSOIRES

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

K2886-1 — Kit de Coupage Plasma en Cercles —
Pour découper des cercles de 3" a 33" de diamétre
(77 mm a 838 mm).

TORCHES

Les torches de rechange ou optionnelles suivantes
sont disponibles :

K2848-1 LC65 Torche Plasma se Tenant a la Main 25’ (7,5 m)
K2848-2 LC65 Torche Plasma se Tenant a la Main 50’ (15 m)
K2848-3 LC65M Torche Plasma Mécanisée 25’ (7,5 m)

PIECES EXPANSIBLES

Se reporter a I'étiquette autocollante concernant les
pieces de la torche qui se trouve sur la machine ou
bien aux pages concernant les pieces a la fin de ce
manuel pour connaitre les numéros de pieces spéci-
fiques requis pour chacun de ces réglages.
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D-1 ENTRETIEN D-1

A AVERTISSEMENT

- O LES CHOCS ELECTRIQUES peuvent étre mortels.

+ Faire réaliser I'installation et I'entretien
de cet appareil par un électricien.

+ Couper la puissance d’entrée au niveau
de la boite a fusibles avant de travailler
sur l'appareil.

* Ne pas toucher les piéces sous alimen-
tation électrique.

ENTRETIEN DE ROUTINE

1. Maintenir la zone de coupage ou de gougeage ainsi que
les environs de la machine en bon état de propreté et
sans matériaux combustibles. Ne pas permettre I'accu-
mulation de détritus qui pourraient obstruer la circulation
de I'air vers la machine.

2. Tous les 6 mois environ, la machine doit étre nettoyée
avec de I'air a faible pression. Une machine propre per-
met un fonctionnement plus frais et une fiabilité
supérieure. Prendre soin de nettoyer les endroits suiv-
ants :

- Tableaux de Circuits Imprimés et dissipateurs
- Interrupteur d’alimentation

A ATTENTION

- Porter des lunettes de sécurité appropriées
lorsqu’on utilise de I’air a faible pression.

3. Vérifier que la console en t6le ne présente pas de
bosses ni de cassures. Réparer la console si
besoin est. Conserver la console en bon état afin
de garantir que les piéces sous haute tension
soient protégées et que les espacements corrects
soient maintenus. Toutes les vis en téle externes
doivent se trouver en place pour assurer la résis-
tance de la console et la continuité de la terre élec-
trique.

4. Reéaliser une inspection périodique du cable afin de
détecter d’éventuelles fentes ou marques de perfo-
ration dans la gaine du céble. La changer si néces-
saire. Vérifier que rien n’écrase le céble ni bloque
la circulation de I'air a l'intérieur du conduit a air.
De méme, vérifier périodiquement que le cable ne
présente pas de coques et les éliminer s’il y en a,
de sorte que la circulation de I'air vers la torche ne
soit pas restreinte.

ENTRETIEN PERIODIQUE

A AVERTISSEMENT

N LES CHOCS ELECTRIQUES PEUVENT ETRE MORTELS.
- Eteindre la machine au niveau de
interrupteur de déconnexion sur

I'arriére de la machine avant de ser-

rer, nettoyer ou changer les piéces
consommables.

Changer les piéces consommables en fonction des
besoins.

PROTECTION THERMIQUE

Des Dispositifs de Détection Thermique protegent la
machine contre les températures de fonctionnement
excessives. Les températures excessives peuvent
étre dues a un manque d’air de refroidissement ou a
un fonctionnement de la machine au-dela du facteur
de marche et du régime de sortie. Si des tempéra-
tures de fonctionnement excessives surviennent, le
LED thermique jaune s’allume et les Dispositifs de
Détection empéchent la tension ou le courant de sor-
tie.

Ces Dispositifs de Détection se rétablissent d’eux-
mémes une fois que la machine a suffisamment refroi-
di. Si la fermeture du thermostat était due a un exces
de sortie ou de facteur de marche et si le ventilateur
fonctionne normalement, I'Interrupteur d’Alimentation
peut rester allumé et le rétablissement devrait avoir
lieu dans les 15 minutes suivantes. Si le ventilateur ne
tourne pas ou si les évents d’admission d’air étaient
obstrués, alors la puissance doit étre coupée et le
probléme de ventilateur ou I'obstruction de I'air
doivent étre corrigés.
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E-1

DEPANNAGE

E-1

COMMENT UTILISER LE GUIDE DE DEPANNAGE

A AVERTISSEMENT

L’entretien et les Réparations ne doivent étre effectués que par le Personnel formé par
I’lUsine Lincoln Electric. Des réparations non autorisées réalisées sur cet appareil peuvent
mettre le technicien et 'opérateur de la machine en danger et elles annuleraient la garantie
d’usine. Par sécurité et afin d’éviter les Chocs Electriques, suivre toutes les observations et
mesures de sécurité détaillées tout au long de ce manuel.

Ce guide de Dépannage est fourni pour aider a
localiser et a réparer de possibles mauvais fonc-
tionnements 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 symptdémes que la machine peut
présenter. Chercher I'énoncé qui décrit le mieux
le symptdme présenté par la machine.

Etape 2. CAUSE POSSIBLE.

La deuxieme colonne, intitulée « CAUSE POSSI-
BLE », énonce les possibilités externes évi-
dentes qui peuvent contribuer au symptéme
présenté par la machine.

Etape 3. ACTION RECOMMANDEE

Cette colonne suggére une action recom-
mandée pour une Cause Possible ; en
général elle spécifie de contacter le conces-
sionnaire autorisé de Service sur le Terrain
Lincoln Electric le plus proche.

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

A AVERTISSEMENT

=<

LES CHOCS ELECTRIQUES PEUVENT ETRE MORTELS.
+ Eteindre la machine au niveau de l'in-
? terrupteur de déconnexion sur l'arriere

de la machine puis retirer les branche-
ments de l'alimentation principale
avant d’effectuer tout diagnostic de

panne.

A 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 fagon s(re, avant de continuer, contacter le Service sur le Terrain Lincoln autorisé le plus proche pour obtenir une assistance technique.
TOMAHAWK™ 1000
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E-2 DEPANNAGE E-2
Suivre les instructions de Sécurité détaillées tout au long de ce manuel.
PROBLEMES ZONES POSSIBLES DE ACTION
(SYMPTOMES) DEREGLAGE RECOMMANDEE

Le disjoncteur d’entrée se déclenche
de facon répétée.

1. Ceci peut étre normal. Si la sortie
est réglée sur le maximum, un cir-
cuit de 30 amp est requis. Voir la
page des Spécifications
Techniques.

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

Pas de lumiére indicatrice d’état et le
ventilateur ne fonctionne pas 5 sec-
ondes apres que l'interrupteur d’ali-
mentation ait été allumé.

1. Vérifier que I'alimentation d’entrée soit
allumée.

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

3. Débrancher I'alimentation d’entrée sur le
panneau des fusibles / disjoncteurs et véri-
fier la continuité de l'interrupteur de ligne.
Changer Pinterrupteur de ligne s'il est
défectueux.

Pas de lumiére indicatrice d’état 5
secondes apres que linterrupteur
d’alimentation ait été allumé, mais le
ventilateur fonctionne.

1. Tableau de Contréle probable-
ment défectueux.

Le LED Thermique ne s’éteint pas.

1. Tableau de Contrdle probable-
ment défectueux.

Si tous les points possibles de mau-
vais réglages recommandés ont été
vérifiés et que le probléme persiste,
contacter le Service Aprés-vente

local Agréé par Lincolin.

A 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 fagon s(ire, avant de continuer, contacter le Service sur le Terrain Lincoln autorisé le plus proche pour obtenir une assistance technique.
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E-3 DEPANNAGE E-3
Suivre les instructions de Sécurité détaillées tout au long de ce manuel.
PROBLEMES ZONES POSSIBLES DE ACTION
(SYMPTOMES) DEREGLAGE RECOMMANDEE

La TOMAHAWK™ 1000 s’allume
correctement mais il n’'y a aucune
réponse lorsqu’on tire sur la
gachette et seul le LED de PUIS-
SANCE est illuminé.

1. Faire tourner le bouton de sortie sur la
zone de purge sur le devant de la TOMA-
HAWK™ 1000. Si I'air ne circule pas,

alors :

* Le détecteur de pression / ensemble du
solénoide de gaz principal est peut-étre
défectueux. Vérifier ou remplacer.

+Le Tableau de Contréle est peut-étre
défectueux.

2. Retirer les poignées (ou barils) de la torche
et examiner tous les branchements.

3. Vérifier le bon fonctionnement de linterrup-
teur de la géachette. Changer l'interrupteur
de la gachette ou le céble de la torche s'ils
sont défectueux.

4.Le Tableau de Contréle est peut-étre
défectueux.

Si tous les points possibles de mau-
vais réglages recommandés ont été
vérifiés et que le probleme persiste,
contacter le Service Aprés-vente

local Agréé par Lincolin.

A 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 fagon s(re, avant de continuer, contacter le Service sur le Terrain Lincoln autorisé le plus proche pour obtenir une assistance technique.
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E-4 DEPANNAGE E-4
Suivre les instructions de Sécurité détaillées tout au long de ce manuel.
PROBLEMES ZONES POSSIBLES DE ACTION
(SYMPTOMES) DEREGLAGE RECOMMANDEE

Lorsqu’on tire sur la gachette, I'air|1. Vérifier que les piéces consomma-
commence a circuler, mais il n’y a] bles de la torche ne soient ni sales
pas d’arc pilote au bout d’au moins 3| i graisseuses et que leur forme
secondes. soit correcte. Changer les pieces
consommables si nécessaire.

2. Vérifier que la pression de l'air soit
réglée correctement.

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

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

5. Le tableau de commande
défectueux possible.

L’air commence a circuler etil y a unlq verifier que les piéces consom-
arc tres bref qui claque de facon| mables de la torche soient ser-
consistante & chaque fois que I'on| rées, ni sales ni graisseuses et
tire sur la gachette. que leur forme soit correcte. Les
changer si nécessaire. Si tous les points possibles de mau-
vais réglages recommandés ont été
vérifiés et que le probléme persiste,
contacter le Service Aprés-vente

local Agréé par Lincoln.

2. Vérifier que la pression de l'air soit
bien réglée.

3. Le Tableau de Contrdle est peut-étre
défectueux.

L’arc démarre mais crépite mal. 1. Vérifier que les piéces consommables
de la torche soient serrées, ni sales ni
graisseuses et que leur forme soit cor-
recte. Les changer si nécessaire.

2. 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 fil-
tré ou bien la machine doit passer au
nitrogéne ou & I'air en bouteille.

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

A 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 fagon s(re, avant de continuer, contacter le Service sur le Terrain Lincoln autorisé le plus proche pour obtenir une assistance technique.
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E-5 DEPANNAGE E-5
Suivre les instructions de Sécurité détaillées tout au long de ce manuel.
PROBLEMES ZONES POSSIBLES DE ACTION
(SYMPTOMES) DEREGLAGE RECOMMANDEE

L’arc pilote démarre mais ne trans-
fere pas lorsqu’il s’approche de la
piéce.

—_

. Vérifier que le branchement du fil de
travail soit propre et effectué en toute
sécurité.

. Le plasma ne coupe que des matériaux
conducteurs. Ne pas essayer de
couper de la fibre de verre, du plas-
tique, du caoutchouc, du PVC ou tout
autre matériau non conducteur.

. Vérifier que la piece a souder soit pro-
pre et séche. Eliminer toute trace
d’oxyde, de rouille ou de scories.

4. Vérifier tous les branchements du
Tableau de Controle.

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

Si tous les points possibles de mau-
vais réglages recommandés ont été
vérifiés et que le probléme persiste,
contacter le Service Aprés-vente

local Agréé par Lincoln.

A 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 fagon s(re, avant de continuer, contacter le Service sur le Terrain Lincoln autorisé le plus proche pour obtenir une assistance technique.
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E-6

DEPANNAGE E-6

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

INDICATEURS DU TABLEAU D’ETAT

SYMPTOME

VERIFIER

Le LED Jaune de Pression du Gaz est illu-
miné et fixe.

—_

. Vérifier qu’il y ait au moins 80 psi branchés sur la connexion du
gaz sur l'arriére de la machine.

2. Faire tourner le bouton de sortie dans la zone de purge puis

régler le régulateur sur la pression correcte. La pression peut
augmenter lorsque l'air cesse de circuler, mais ceci est normal.
Ne pas rétablir la pression pendant que I'air est ETEINT.

3. L’Interrupteur de Pression est peut-étre défectueux.

4. Le Tableau de Contrble est peut-étre défectueux.

Le LED Jaune de Pieces en Place est illu-
miné et fixe.

1. Vérifier que les pieces consommables de la Torche soient en bon

état et correctement installées ; le LED Jaune devrait s’éteindre. Il
peut s’avérer nécessaire de couper la puissance d’entrée puis de
la rallumer. Le coupage ou gougeage normal peut reprendre.

Le LED Thermique est allumé.

1. Le thermostat de la machine s’est déclenché car les limites de

facteur de marche ont été dépassées. Ne PAS couper la puis-
sance. Laisser la machine refroidir pendant 15 a 30 minutes puis
le thermostat se rétablira de lui-méme.

2. Les évents de la machine ou les ventilateurs sont obstrués de

sorte que l'air ne peut pas circuler pour refroidir la machine de
facon appropriée. Retirer tout corps étranger pouvant bloquer la
circulation de I'air. Souffler de I'air propre et sec sur la machine a
cet effet.

3. Le Tableau de Contréle est peut-étre défectueux.

Liste des Etats d’Erreur.
Tout d’abord, essayer d’éteindre la machine, attendre quelques secondes puis rallumer la machine. Si I'erreur
persiste, il faut réaliser un dépannage. Contacter le centre de service technique le plus proche ou bien Lincoln
Electric et mentionner I'Etat du LED se trouvant sur le Panneau Avant de la machine.

Téte de la Torche

O O& OA

Allumé (LED Vert) | Clignotant (LED Rouge) | Clignotant (LED Jaune)

. Ceci survient si au bout de 4 secondes I’Arc Pilote n’est pas trans-
féré sur la piece a souder. La machine fait cesser I'arc pilote afin
d’éviter de surchauffer la Téte de la Torche.

. Pour rétablir la machine :
* Relécher le bouton-poussoir de la Gachette de la Torche. Le
LED clignotant passera en fixe ALLUME.
« Tirer sur la Gachette de la Torche et vérifier son fonctionnement correct.

TOMAHAWK™ 1000
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E-7

DEPANNAGE E-7

Observe all Safety Guidelines detailed throughout this manual

Liste des Etats d’Erreur

Pas d’Arc Pilote Etabli

O ORY) OA

Allumé (LED Vert) Allumé (LED Jaune) | Allumé (LED Jaune)

2. Pour rétablir la machine :

. Le bouton-poussoir de la Gachette de la Torche est appuyé.
Pendant ce temps, la machine essaie de faire démarrer I'arc
pilote & 4 reprises. Si I'arc pilote ne démarre pas, la machine entr-
era automatiquement dans un état de sécurité qui permettra de
réaliser le dépannage nécessaire.

+ Eteindre l'interrupteur de Puissance.
« Vérifier que les pieces consommables et autres piéces de la
Téte de la Torche soient bien en place.

- Vérifier les branchements électriques de la Torche.
* Allumer la machine.

Gachette Poussée

Allumé (LED Vert)|On (Yellow LED)|On (Yellow LED)|On (Yellow LED)

O@| | |00 | OA] | IOk

1.

Ceci survient si la machine est allumée (ou si elle est redémarrée
aprés un rétablissement Thermique) avec la Gachette de la
Torche tirée. Cet état évite les conditions d’opération sans sécu-
rité. La machine est inhabilitée de telle sorte que les procédés de
coupage ou gougeage manuels ne peuvent étre démarrés QUE
sous le contréle direct de 'opérateur.

. Pour rétablir la machine :
+ Relécher la Gachette de la Torche.
+ Le LED retourne a son état normal et le Coupage ou Gougeage
peut reprendre.

. Si cet état d’erreur persiste, vérifier qu’il n'y ait pas de dysfonc-
tionnement du bouton-poussoir de la Gachette de la Torche.

A 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 fagon s(ire, avant de continuer, contacter le Service sur le Terrain Lincoln autorisé le plus proche pour obtenir une assistance technique.
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P-627 (F) P-627 (F)

LISTE DE PIECES POUR

Tomahawk™ 1000

Cette liste de pieces est fournie uniquement a titre de guide
informatif.

Ces informations étaient exactes au moment de I'impression. Ces pages ne sont
mises a jour que sur le DVD du Navigateur de Service et dans le Livre de Piéces offi-
ciel de Lincoln Electric (BK-34).

Pour commander des pieces, toujours se reporter au Livre de Piéces officiel de
Lincoln Electric (BK-34) afin d’y prendre connaissance des nouvelles pages.

TOMAHAWK™ 1000
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P-627-A (F)

P-627-A (F)

ILLUSTRATION DES SOUS-ENSEMBLES

06-30-2011
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P-627-A.1 (F) P-627-A.1 (F)

Tomahawk™ 1000

Pour Code : 11581

Ne pas utiliser cette Liste de Pieces pour une machine dont le numéro de code ne figure pas dans la liste.
Contacter le Département de Service pour tout numéro de code ne figurant pas dans la liste.

Utiliser la page d’lllustration des Sous-Ensembles et le tableau ci-dessous afin de déterminer la page de sous-
ensemble et la colonne ou se trouve la piéce souhaitée pour le code particulier de la machine.

»>—

No. Article 1 2
Sous-Ensemble
~ 2
s S
3 <
® & S
NOM PAGE 2 e g
SOUS-ENSEMBLE 8 g 8
»— ) ®© o
i) o 39
E | 2 | 2%
3 o S ®
T S oL
PAGE NO. »—> |P-627-C |P-210-X [P-210-Y
CODE NO. ¢
11581 1 1 1
TOMAHAWK™ 1000 06-30-2011
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P-627-C (F)

P-627-C (F)

Ensemble Général
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P-627-C.1 (F) P-627-C.1 (F)

i i i N’utiliser que les pieéces marquées d’un “x” dans la
[# Indique un changement dans cette impression. colonne portant le numéro qui apparait sur la page de
l'indice du modele.

ARTICLE[ DESCRIPTION PIECE No. QTE.|1 |12|3/4/5|/61(7 8|9
Tomahawk™ 1000, Comprend : K2808-1 1 X
3 Etiquette Autocollante de la Tomahawk™ (Non lllustrée) | S28186-4 2 X
4 Cable de la Piece a Souder S28187-21 1 X
5 Base S28188-1 1 X
6 Etui de Protection S28188-3 1 X
7 Avant de la Console S28188-5 1 X
8 Plague Nominative Avant S28188-6 1 X
9 Tableau de Circuits Imprimés de I’Onduleur Comprend IGBT | S28188-7 1 X
10 Tableau de Circuits Imprimés de Contrble S28188-8 1 X
11 Filtre a Air S28188-10 1 X
12 Interrupteur de Pression S24106-13 1 X
13 Soupape d’Admission d’Air S28188-13 1 X
14 Solénoide de Gaz S28186-14 1 X
15 Jauge a Pression avec Régulateur de Pression S28186-15 1 X
16 Interrupteur de Ligne S28188-18 1 X
17 Cordon d’Alimentation S28188-19 1 X
18 Serre-cable et aux noix (Cordon d’Alimentation) 528188-20 1 X
19 Bouton S28188-23 1 X
20 Ventilateur S28188-24 1 X
24 Etiquette Autocollante de la Torche (Non lllustrée) 528188-29 1 X
25 Poignée S28188-30 1 X
26 Arriere de la Console 528188-31 1 X
27 Tableau de circuits Imprimés d’Entrée S528188-32 1 X
28 Tableau de Circuits Imprimés de Sortie Comprend IGBT & Diode | S28188-33 1 X
29 Tableau Mixte Comprend IGBT & Diode S28188-34 1 X
30 Pont d’Entrée d’Alimentation S28188-35 1 X
31 Onduleur de Puissance IGBT S28188-36 4 |X
32 Interrupteur Statique de Sortie IGBT S528188-37 1 X
33 Diode de Puissance 528188-38 2 X
34 Puissance d’Excitation IGBT S28188-39 1 X
35 Puissance de Suralimentation IGBT S28188-40 1 X
36 Condensateur de la Vis du Collecteur c.c. S28188-41 1 X
37 Détecteur de Thermostat (Non lllustré) S528188-42 3 X
38 Etrangleur de Sortie S28188-43 1 X
39 Etrangleur Mixte S28188-44 1 X
40 Transformateur de Sortie 528188-45 1 X
41 Déflecteur de la Torche S28188-46 1 X
42 Connecteur de la Piece a Souder S528188-47 1 X
43 Diagramme de Cablage (Non lllustré) M22322 1 X
45 Etiquette Autocollante de Garantie (Non lllustrée) §522127-1 1 X
46 Etiquette Autocollante Initiative Verte (Non lllustrée) | S28039-2 1 X
47 Etiquette Autocollante d’Avertissement (Non lllustrée) | S19720-1 1 X
50 Diode de Puissance (Dual Pack) $28188-50 1 X
54 Tableau de Circuits Imprimés AC Redresseur S28288-49 1 X
56 Support de Poignée 528188-51 2 X
57 Chapeau faisant le coin S28288-52 4 |X
58 Connecteur et de I’Assemblée de plomb S28188-53 1 X
TOMAHAWK™ 1000 06-30-2011
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P-210-X (F) P-210-X (F)

LC65 Torche Plasma se Tenant a la Main

LC65 Buses en Options et Accessoires Associés

STANDARD CONTACT DIRECT CONTACT BLINDE CONTACT BLIN

| l:l 1—_!
e @ pua—r — @

LC65 TORCHE 07-19-2009
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P-210-X.1 (F)

P-210-X.1 (F)

|# Indique un Changement dans cette Impression.

N’utiliser que les pieces marquées d’un “x” dans la
colonne portant le numéro qui apparait sur la page de
l'indice du modéle.

ARTICLE| DESCRIPTION PIECE No. QTE.|11 |2 3|4|5|6 (7|89
LC65 Torche Plasma se Tenant a la Main (25') (7,5 m), Comprend : | K2848-1 1 X|e
LCB5 Torche Plasma se Tenant a la Main (25') (7,5 m), Comprend : | K2848-2 1 « X
1 LC65 Cable (25') (7,5 m) S28175-5 1 X|e
1 LC65 Cable (50°) (15 m) S28175-3 1 - X
2 Poignée (Gachette Comprise) S528175-1 1 XX
3 Téte de la Torche (700) S28175-2 1 XX
4 Kit de Refroidissement (Tube de Refroidissement et Joint Torique Compris) | S28175-4 1 X[ X
5 Electrode (60A) KP2844-1 1 XX
6 Anneau Déflecteur (40, 50, 60A) KP2844-14 1 X[ X
7 Buse (60A) KP2844-4 1 X[ X
8 Capuchon de Retenue (40, 60A) KP2844-9 1 XX
9 Bague d’Espacement KP2843-10 1 X[ X
10 Ensemble du Connecteur S28175-9 1 X[ X
11 Ergot d’Electrode (Non lllustré) S28173-5 1 XX
Buses en Option et Accessoires Associeés :
(Ne Sont Pas Compris dans K2848-1 ou -2)
12 | Buse (40A) KP2844-2 1 X[ X
13 | Buse (50A) KP2844-3 1 X[ X
14 | Buse (Contact Direct) (40A) KP2844-5 1 XX
15 |Buse (Contact Blindé) (50A) KP2844-6 1 XX
16 |Buse (Contact Blindé) (60A) KP2844-7 1 X[ X
17 |Buse (Gougeage) KP2844-8 1 XX
18 | Capuchon de Retenue (Contact Blindé) KP2844-10 1 XX
19 | Ecran (50, 60A) KP2844-11 1 XX
20 |Ecran de Gougeage KP2844-12 1 XX
LC65 TORCHE 07-19-2009
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P-210-X.2 (F) P-210-X.2 (F)

LC65M Torche Plasma Machine

41 K 1
I |
I I
N L N

LC65M Buses en Options et Accessoires Associés

STANDARD CONTACT BLINDE GOUGAGE

g ® T
=0 —®
@) =

LC65M TORCHE 09-12-2011
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P-210-X.3 (F) P-210-X.3 (F)

|# Indicates a change this printing.| Use only the parts marked “x” in the column under the
heading number called for in the model index page.

ITEM| DESCRIPTION PART NO. QTy.|112/3/4/5/617/8|9

LC65M Torche Plasma Machine (25’) (7,5 m), Comprend: K2848-3 1 X
1 LC65M Cable (25’ (7,5 m) S28175-7 1 X
2 Tube de Positionnement S28175-8 1 X
3 Téte de la Torche (1800) S28175-6 1 X
4 Kit de Refroidissement (Tube de Refroidissement et Joint Torique)| S28175-4 1 X
5 Electrode KP2844-1 1 X
6 Anneau Déflecteur (40, 50, 60A) KP2844-14 1 X
7 Buse (60A) KP2844-4 1 X
8 Capuchon de Retenue (40, 60A) KP2844-9 1 X
9 Ensemble du Connecteur S28175-9 1 X
10 Ergot d’Electrode (Non lllustré) S28173-5 1 X

Buses en Option et Accessoires AssoCiés :

(Ne Sont Pas Compris dans K2848-3)
11 | Buse (40A) KP2844-2 1 X
12 |Buse (50A) KP2844-3 1 X
13 |Buse (Contact Blindé) (50A) KP2844-6 1 X
14 |Buse (Contact Blindé) (60A) KP2844-7 1 X
15 |Buse (Gougeage) KP2844-8 1 X
16 | Capuchon de Retenue (Contact Blindé) KP2844-10 1 X
17 |Ecran (50,60A) KP2844-13 1 |X
18 | Ecran de Gougeage KP2844-12 1 X

LC65M TORCHE 09-12-2011
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WARNING

R e

h

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

@ Insulate yourself from work

Y=

v

® Keep flammable materials
away.

|
W

® Wear eye, ear and body pro-
tection.

Spanish

AVISO DE
PRECAUCION

: :
ana-grounc:

@ No toque las partes o los elec-
trodos bajo carga con la piel o
ropa mojada.

@ Aislese del trabajo y de la tier-

® Mantenga el material com-
bustible fuera del area de tra-
bajo.

@ Protéjase los ojos, los oidos y
el cuerpo.

French

ATTENTION

ra.

@ Ne laissez ni la peau ni des
vétements mouillés entrer en
contact avec des piéces sous

® Gardez a I’écart de tout
matériel inflammable.

@ Protégez vos yeux, vos
oreilles et votre corps.

German tension.
@ Isolez-vous du travail et de la ® Tragen Sie Augen-, Ohren-
WAR N U N G terre. @ Entfernen Sie brennbarres und Kér-perschutz!
Material!
@ Beriihren Sie keine strom-
Portuguese TURTENnden Telle oder
~ Elektroden mit Ihrem Kérper _ .
ATE N g Ao oder feuchter Kleidung! ® Use protegéo para a vista,
@ Isolieren Sie sich von den . L ouvido e corpo.
Elektroden und dem @ Mantenha inflamaveis bem
J -
apanfse eEBPNEANLE. N BHICE OMAPTLLDORMTOBEMER o B, ERUSBKICHENAEZLTT
-.i Xz $IE IRRNAFTRhAZVC &, BEMLTEBY ELA, &,
T B O HTHXT —Ah 5 SHENER S
NTUVBHICLTTFEWL,
Chinese
ﬂ o HENEXBYNERMRERER e E—YIRMHR BB IR, o, ERSNFHEMAA.
= -’-'t $914%.
= H {5 E 2 MBEAT AR,
Korean
e HEHU 2XHEg e 7 «c= | o2lHy FIF H2 AFIX oM. | eE, 7 B0 EIZHFE
o| &4 meE Fo HEA opAL. AR AR,
T o | o =2t HXIE & ohyAl.
Arabic
e S L e Al £l eai Y @ oy olSa B i AL A gl aa @ | Wil Bie e Al ety Sl gl g @
e of padl alag 39 SV i il S da g
ﬁ Ll AL upially

Jaall P dasa e Yile po@

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 LEERY ENTENDER LAS INSTRUCCIONES DEL FABRICANTE PARA EL USO DE
ESTE EQUIPOY 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 ELEKTRO-
DENEINSATZ DES HERSTELLERS. DIE UNFALLVERHUTUNGSVORSCHRIFTEN DES ARBEITGEBERS
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® Keep your head out of fumes.

@ Use ventilation or exhaust to
remove fumes from breathing
zone.

@ Turn power off before servic-
ing.

x
QN

N\

@ Do not operate with panel
open or guards off.

WARNING

® Los humos fuera de la zona de
respiracion.

® Mantenga la cabeza fuera de
los humos. Utilice ventilacion

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

® No operar con panel abierto o
guardas quitadas.

Spanish

AVISO DE
PRECAUCION

® Vermeiden Sie das Einatmen
von Schweibrauch!
® Sorgen Sie fiir gute Be- und

@ Strom vor Wartungsarbeiten
abschalten! (Netzstrom véllig
o6ffnen; Maschine anhalten!)

@ N’opérez pas avec les pan- French
® Gardez la téte a I’écart des neaux ouverts ou avec les dis-
fumées. @ Débranchez le courant avant positifs de protection enlevés. ATT E NTI 0 N
@ Utilisez un ventilateur ou un I'entretien.
aspirateur pour oter les
fumées des zones de travail. @ Anlage nie ohne German

Schutzgehduse oder
Innenschutzverkleidung in
Betrieb setzen!

WARNUNG

Louea ‘_.51#..] Gl il @
AL il i Sl i 4 sl Juia @
g i Al dlkill pe el g S

Al Gy pulll G Al ) el @

Entluftung des Arbeitsplatzes! Portuguese
® Mantenha-se afastado das A
® Mantenha seu rosto da ® Né&o opere com as tampas partes moventes. ATE N GAO
fumacga. removidas. ® N&o opere com os paineis
QLa-LPSHERTEICLT |0 ALFF2R-#—ERCEMYS | @ SZAPHA-ERUSMLEEE | JaPANese
Fau, PEIRICIE, STRERS v7 & TREREELEVTTEL, o == I
® RTTHEC+IMELTTFAL, BEG>TFEL, /T A
" 8 5 Chinese
oA ARER, o MIERT L) BT 5. oiEMITMEGH R L AR R
© 720% O R 8 AL 6 L BRER A 2. 3k M
= B
Korean
e UZERFE| SHIIAE HRBHIAR.| o BEfNo| MAUS FCHIAAIL. e o] Yal Mdejz EEF
® SEX|YoRRE EYIIAE opplAlR, (@) ..-_._I
MAsEZ| el 7hAHA7IY _r-l o
SE7|8 ABSHIAR. =
Arabic

Lhey) <ol 13 Slall 1 Jaiiv e
ale Cugl A8l Layaall

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

ESRBEPBHOA—H—DIETBEL(HRA, TTEBLTTEV. TLTAHORERELHE>TFE W,

HHAMRLERUERBANNBAURBEERANRESH, EHETRANTRSHRERTE.

ol HMEBol SEE MUXKHME

00— | =
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=

XIS Al EQiR} eiEREE

FEFsIAP| BiEch

Jaall calual 48 ¢l clagdad agl g Wllaiad g 3l gl g claal) i) gil) pleal) claglad agdl g caddy 18
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* World's Leader in Welding and Cutting Products *
« Sales and Service through Subsidiaries and Distributors Worldwide «

Cleveland, Ohio 44117-1199 U.S.A. TEL:216.481.8100 FAX:216.486.1751 WEB SITE: www.lincolnelectric.com






