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This manual covers equipment which is no
longer in production by The Lincoln Electric Co.
Specifications and availability of optional

features may have changed.

La sécurité dépend de

vous

Le matériel de soudage et de
coupage a l'arc Lincoln est
congu 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,
réfléchissez avant d'agir et
exercez la plus grande prudence.
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: SECURITE i

4.9. Les étincelles et les projections sont expulsées de l'arc plas-
ma. Porter des vétements de protection exempts d'huile
comme des gants en cuir, une chemise épaisse, un pantalon
sans revers, des chaussures montantes et un casque ou
autre pour se protéger les cheveux. Utiliser des bouche-
oreilles quand on coupe ou gouge dans des espaces clos.
Toujours porter des lunettes de sécurité avec écrans latéraux
guand on se trouve dans la zone de coupage ou de
gougeage.

4.h. Connecter le cable de retour a la piéce le plus pres possible
de la zone de coupage ou de gougeage. Si les cables de
retour sont connectés a la charpente du batiment ou a
d'autres endroits éloignés de la zone de coupage ou de
gougeage cela augmente le risque que le courant de
soudage passe dans les chaines de levage, les cables de
grue ou autres circuits auxiliaires. Cela peut créer un risque
d'incendie ou surchauffer les chaines de levage ou les cables
et entrainer leur défaillance

L’ARC PLASMA PEUT
BLESSER.

7.a. Se tenir éloigné de la buse et de I'arc plas-

ma.

7.b. Faire fonctionner I'arc pilote avec la plus grande prudence.
L'arc est capable de briller I'opérateur, d’autres personnes
ou méme de percer les vétements de sécurité.

LES BOUTEILLES peu-
vent exploser si elles
sont endommageées.

5.a. N'utiliser que des bouteilles de gaz com-

primé contenant le gaz de protection convenant

pour le procédé utilisé ainsi que des détendeurs
en bon état congus pour les gaz et la pression utilisés.
Choisir les tuyaux souples, raccords, etc. en fonction de
I'application et les tenir en bon état.

5.b. Toujours tenir les bouteilles droites, bien fixées par une
chaine a un chariot ou a support fixe.

5.c.  On doit placer les bouteilles :

o Loin des endroits ou elles peuvent étre frappées ou
endommagées.

0 A une distance de sécurité des opérations de soudage a
I'arc ou de coupage et de toute autre source de chaleur,
d'étincelles ou de flammes.

5.d. Ne jamais laisser une partie de |'électrode, de la torche ou
toute autre piece sous tension toucher une bouteille.

5.e. Eloigner la téte et le visage de la sortie du robinet de la
bouteille quand on l'ouvre.

5.f.  Les chapeaux de protection des robinets doivent toujours
étre en place et serrés a la main sauf quand la bouteille est
utilisée ou raccordée en vue de son utilisation.

5.9. Lire et suivre les instructions sur les bouteilles de gaz com-
primé, et le matériel associé, ainsi que la publication P-1
de la CGA «Precautions for Safe Handling of Compressed
Gases in Cylinders» que I'on peut se procurer aupres de la
Compressed Gas Association, 1235 Jefferson Davis
Highway, Arlington, VA22202.

- O
Matériel ELECTRIQUE.

6.a. Couper l'alimentation d'entrée en utilisant le disjoncteur
au boitier de fusibles avant de travailler sur le matériel.

6.b. Installer le matériel conformément au Code canadien de
I'électricité, a tous les codes locaux et aux recommanda-
tions du fabricant.

6.c.  Mettre a la terre le matériel conformément au Code cana-
dien de I'électricité et aux recommandations du fabricant.

LES CHAMPS |
0 4 ELECTROMAGNETIQUES peuvent

%ﬁ'\* étre dangereux
@ 8.a. Le courant électrique qui circule dans les

conducteurs crée des champs électromagné-

tiques locaux. Le courant de coupage ou de

gougeage crée des champs magnétiques
autour des faisceaux de torche et des machines de
coupage.

8.b. Les champs électromagnétiques peuvent créer des inter-
férences pour les stimulateurs cardiaques, et les soudeurs
qui portent un stimulateur cardiaque devraient consulter leur
médecin avant d’entreprendre le coupage ou le gougeage.

8.c. L’exposition aux champs électromagnétiques lors du
coupage ou du gougeage peut avoir d'autres effets sur la
santé que I'on ne connait pas encore.

8.d. Les opérateurs devraient suivre les consignes suivantes afin
de réduire au minimum I'exposition aux champs électromag-
nétiques du circuit de coupage ou de gougeage:

8.d.1. Regrouper le faisceau de torche et le cable de
retour. Les fixer si possible avec du ruban adhésif.

8.d.2.  Ne jamais entourer le faisceau autour du corps.

8.d.3.  Ne pas se tenir entre le faisceau et le cable et de
retour. Si le faisceau se trouve a droite, le cable de
retour doit également se trouver a droite.

8.d.4.  Connecter le cable de retour a la piece le plus prés
possible de la zone de coupage ou de gougeage.

8.d.5. Ne pas travailler juste a c6té de la source de
courant de coupage.
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v SECURITE v

PRECAUTIONS DE SURETE

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

Sdreté 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
guand 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 gu’un verre blanc afin de se protéger les yeux du ray-
onnement de I'arc et des projections quand on soude ou
guand on regarde l'arc.

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

c. Protéger l'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 I'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 sdreté,
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.
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i SECURITE i

A ANV = "SR =Y/ = NIl PLASMA CUTTING or GOUGING can be hazardous.

SE PROTEGER ET PROTEGER LES AUTRES CONTRE LES
MEDECIN AVANT D'UTILISER L’APPAREIL.

Society, P.O. Box 350140, Miami, Floride 33135 ou la norme CSA

SONT CONFIEES QU’'A DES PERSONNES QUALIFIEES.

BLESSURES GRAVES VOIRE MORTELLES. ELOIGNER

LES ENFANTS. LES PERSONNES QUI PORTENT UN STIMULATEUR CARDIAQUE DEVRAIENT CONSULTER LEUR

Prendre connaissance des caractéristiques de sécurité suivantes. Pour obtenir des renseignements supplémentaires sur la
sécurité, on recommande vivement d’acheter un exemplaire de la norme Z49.1, de I'ANSI auprés de I'’American Welding

W117.2-1974.

S’ASSURER QUE LES ETAPES D'INSTALLATION, D'UTILISATION, D’ENTRETIEN ET DE REPARATION NE

LES CHOCS
ELECTRIQUES peuvent
étre mortels.

l.a. Les circuits de I'électrode et de retour (ou

masse) sont sous tension quand la source de

courant est en marche. Ne pas toucher ces
pieces sous tension les mains nues ou si I'on porte des
vétements mouillés. Porter des gants isolants secs et ne
comportant pas de trous.

1.b.  Quand la source de courant fonctionne, des tensions
supérieures a 250 V sont produites. Ceci crée un risque
de choc électrique grave voire mortel.

l.c. S'isoler de la piece et de la terre en utilisant un moyen
d'isolation sec. Quand on coupe ou gouge dans des
endroits humides, sur des charpentes métalligues comme
les planchers, les grilles ou les échafaudages et en posi-
tion assise ou couchée, s'assurer que l'isolation est de
dimensions suffisantes pour couvrir entierement la zone
de contact physique avec la piéce et la terre.

1.d.  Toujours s'assurer que le cable de retour est bien con-
necté au métal coupé ou gougé. Le point de connexion
doit étre le plus prés possible de la zone coupée ou
gougée.

1l.e.  Raccorder la piéce ou le métal a couper ou gouger a une
bonne prise de terre.

1.f. Tenir le torche plasma, le faisceau, le cable de retour et le
connecteur de piece dans un bon état de fonctionnement.
Remplacer I'isolation endommagée.

1.9. Ne jamais tremper la torche dans I'eau pour la refroidir ni

= e

LES FUMEES ET LES
GAZ peuvent étre dan-

Q'
0 gereux.
%— 3.a. Le coupage ou gougeage plasma peut produire

des fumées et des gaz dangereux pour la santé.

Eviter d'inhaler ces fumées et ces gaz. Quand on
coupe ou gouge, tenir la téte a I'extérieur des fumées. Utiliser
un systeme de ventilation ou d'évacuation suffisant au niveau de
I'arc pour évacuer les fumées et les gaz de la zone de travail.
Quand on coupe ou gouge des piéces en acier au plomb ou
cadmiées ainsi que d'autres métaux ou revétements qui pro-
duisent des fumées tres toxiques, limiter le plus possible
I'exposition et au-dessous des valeurs limites d'exposition
(TLV) en utilisant une ventilation mécanique ou par aspira-
tion a la source. Dans les espaces clos ou dans certains
cas a l'extérieur, un appareil respiratoire peut étre néces-
saire. Des précautions supplémentaires sont également
nécessaires quand on coupe sur l'acier galvanisé.

3.b. Ne pas couper ni gouger au plasma a proximité des vapeurs
d'hydrocarbures chlorés provenant des opérations de dégrais-
sage, de nettoyage ou de pulvérisation. La chaleur et le rayon-
nement de l'arc peuvent réagir avec les vapeurs de solvant pour
former du phosgéne, gaz tres toxique, et d'autres produits irri-
tants.

3.c. Les gaz utilisés pour le coupage et gougeage plasma peuvent
chasser l'air et provoquer des blessures graves voire mortelles.
Toujours utiliser une ventilation suffisante, spécialement dans les
gspaces clos pour s'assurer que I'air inhalé ne présente pas de

anger.

3.d. Prer?dre connaissance des directives du fabricant relativement a
ce matériel et aux pieces consommables utilisés, et notamment
des fiches signalétiques (FS), et suivre les consignes de sécurité
de I'employeur.

couper ou gouger au plasma dans ou sous l'eau.

1.h.  Quand on travaille au-dessus du niveau du sol, se pro-
téger contre les chutes en cas de choc.

1. Utiliser I'arc pilote avec prudence. L’arc pilote est capable
de brdler I'opérateur ainsi que d’autres personnes ou
méme trouer les vétements de sécurité.

1. Voir également les points 4.c. et 6.

LE RAYONNEMENT DE

M L'ARC peut brdler.
%_/’ 2.a. Utiliser des lunettes de sécurité et un

masque a serre-téte avec oculaire filtrant adéquat

et protége-oculaire pour se protéger les yeux con-

tre les étincelles et le rayonnement de I'arc quand
on effectue ou observe le coupage ou le gougeage plasma.
Les lunettes, le masque a serre-téte et les oculaires filtrants
doivent étre conformes aux normes ANSI Z87.1.

2.b. Utiliser des vétements adéquats en tissu ignifugé pour se
protéger et protéger les aides contre le rayonnement de
l'arc.

2.c. Protéger les autres employés a proximité en utilisant des
paravents ininflammables convenables ou les avertir de ne
pas regarder l'arc ou de ne pas s'exposer au rayonnement
de I'arc ou aux projections ou au métal chaud.

- LES ETINCELLES DE
4  COUPAGE peuvent provoquer
un incendie ou une explosion.

4.a. Enlever les matiéres inflammables de la

zone de coupage ou de gougeage plasma. Si

ce n'est pas possible, les recouvrir pour
empécher que les étincelles de coupage ou de gougeage
plasma ne les atteignent. Les étincelles et projections de
coupage ou de gougeage plasma peuvent facilement s'infiltr-
er dans les petites fissures ou ouvertures des zones environ-
nantes. Eviter de couper ou de gouger prés des conduites
hydrauliqgues. On doit toujours avoir un extincteur a portée
de la main.

4.b. Quand on doit utiliser des gaz comprimés sur les lieux de tra-
vail, on doit prendre des précautions spéciales pour éviter les
dangers. Voir la norme ANSI Z49.1 et les consignes d'utilisa-
tion relatives au matériel.

4.c. Quand on ne coupe pas Ou ne gouge pas, s'assurer qu'au-
cune partie du circuit de I'électrode ne touche la piece ou la
terre. Un contact accidentel peut produire une surchauffe et
créer un risque d'incendie.

4.d. Ne pas couper ou gouger des réservoirs, des fiits ou des con-
tenants sans avoir pris les mesures qui s'imposent pour s'as-
surer que ces opérations ne produiront pas des vapeurs
inflammables ou toxiques provenant des substances a I'in-
térieur. Elles peuvent provoquer une explosion méme si
elles ont été «nettoyées». Pour plus d'informations, se pro-
curer le document AWS F4.1 de I'American Welding Society
(voir I'adresse ci-avant).

4.e. Mettre a l'air libre les piéces moulées creuses ou les con-
tenants avant de chauffer, de couper ou de gouger. Elles
peuvent exploser.

4.f. Ne pas faire le plein d’'un moteur a essence pres du lieu ou
on coupe ou gouge au plasma.
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. de choisir un produit de QUALITE par Lincoln Electric. Nous
Iwr CI voulons que vous prenniez la fierté en actionnant ce produit de
Lincoln Electric Company e autant fierté que nous avons en

vous apportant ce produit!

Veuillez examiner immédiatement le carton et |le matériel
Quand ce matériel est expédié, son titre passe a I'acheteur dés que le transporteur le regoit. Par conséquent,

les réclamations pour matériel endommagé au cours du transport doivent étes faites par I'acheteur contre la
société de transport au moment de la réception.

Veuillez inscrire ci-dessous les informations sur l'identification du matériel pour pouvoir s’y reporter ultérieure-
ment. Vous trouverez cette information sur la plaque signalétique de votre machine.
Modeéle et numéro

Code et numéro de série

Date d’achat

Chaque fois que vous désirez des piéces de rechange ou des informations sur ce matériel, indiquez toujours
les informations que vous avez inscrites ci-dessus.

Lire complétement ce manuel de I'opérateur avant d'utiliser ce matériel pour la premiere fois. Mettre ce
manuel de coté et le tenir a portée pour pouvoir le consulter rapidement. Faire tout particulierement attention aux
instructions de sdreté que nous vous avons fournies pour assurer votre protection.

A AVERTISSEMENT

Cet avis apparait quand on doit suivre scrupuleusement les informations pour éviter les blessures graves
voire mortelles.

A ATTENTION

Cet avis apparait quand on doit suivre les informations pour éviter les blessures légéres ou les dommages
du matériel.
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A-l INSTALLATION A-1

FICHE TECHNIQUE — PRO-CUT 80
ENTREE

TRIPHASE MONOPHASE
Tension Courant d'entrée a Tension Cpurant d'entrée a
Standard sortie nominale | Modéle Standard sortie nominale | Modéle
mono mono
208/230/460 48144125 50/60 Hz 208/230/460 87/81/48 50/60Hz
200/380-415 46/27/24 50/60 Hz
460/575 28/20 50/60 Hz
SORTIE NOMINALE
Facteur de marche (%) Intensité (A) Tension (V)
60% 80 140
100% 60 130

SORTIE

Plage de courant (A) Tension a vide max. Courant pilote

35-85 Amps 335Vee. 20 A au facteur de marche

100 %
PRESSION D’ENTREE DE GAZ PRESCRITE

80 a 120 Ib/po2
(5,4 a8,1 bars)

DEBIT DE GAZ NECESSAIRE

70 Ib/po2 & 480 pi3/h
(4,8 bars a 13 550 L/h)

GROSSEUR DU FIL D'ENTREE ET POUVOIR DE COUPURE DES FUSIBLES RECOMMANDES

Pour toutes les applications de coupage plasma, fondées sur le National Electrical Code des
Etats-Unis Température de 30 oC ou moins

RECOMMENDED INPUT WIRE AND FUSE SIZES

TRIPHASE MONOPHASE
Pouvoir de I
coupure Pouvoir de
fusible Type 75 0C Type 75 0C coupure fusible| Type 750C | Type750C
(supertempo- | Fil en cuivre Fil de terre (supertempo- | Fil en cuivre | Fil deterre
Tension risé) dans un con-| dans un con- Tension d'en- risé) dans un con- | dans un con-
dentrée ou disjoncteur | duit AWG | duit AWG (IEC) trée oudisjoncteur | duit AWG duit AWG
(A) (IEC) A) (IEC) (IEC)
200/50/60 60 8 (8.4mm?) | 8 (8.4mm?) 208/50/60 100 4 @21.1mm?) |4 (21.1mm)
208/50/60 60 8 (8.4mm?) | 8 (8.4mm’) 230/50/60 100 4 (21.1mm?) |4 (21.1mm?)
230/50/60 60 8 (8.4mm?) | 8 (8.4mm’) 460/50/60 60 8 (8.4mm?) | 8(8.4mm?)
380-415/50/60 40 10 (6mm?) | 10 (6mm?)
460/50/60 40 10 (6mm?) | 10 (6mm?)
575/50/60 30 10 (6mm?) | 10 (6mm?)

ENCOMBREMENT

Masse
Hauteur Largeur Profondeur Comprenant la machine
Faisceau (longueur)
(25ft/7.6m) |(50ft/15.2m)
16.5in. 13.75in. 29.5in. 98 Ibs. 113 Ibs.
419 mm 349 mm 749 mm 445kg. | 51.4 kg.

(1) Input voltage must be within £10% of rated value.



A-2 INSTALLATION A-2

Lire au complet la section Installation ci-apres avant
de commencer l'installation de la PRO-CUT 80.

MESURES DE SECURITE ELECTRIC

A AVERTISSEMENT

LES CHOCS ELECTRIQUES peu-

vent étre mortels.

. Seul un personnel qualifié
doit installer ce matériel.

-—_ O

e Couper l'alimentation d’entrée
(OFF) au disjoncteur ou a la boite a
fusibles et décharger les condensa-
teurs d’entrée avant de travailler sur
ce matériel.

* Ne pas toucher les piéces sous tension.

e Toujours connecter la borne de mise a la terre de
la PRO-CUT 80 (qui se trouve sur le coté et a I'ar-
riere) a wune bonne prise de terre.

* Placer I'interrupteur d’alimentation de la PRO-
CUT sur OFF quand on raccorde le cordon d’ali-
mentation.

CHOISIR UN BON EMPLACEMENT

Placer la PRO-CUT 80 a un endroit ou l'air pur et frais
peut entrer librement par les persiennes arriére pour
sortir par I'ouverture avant ou du fond. Il faut réduire
au minimum la poussiére, la saleté et les corps
étrangers qui peuvent entrer dans I'appareil. Si I'on
n'observe pas ces précautions, la machine peut sur-
chauffer et s’arréter intempestivement.

On doit prévoir une source d’air ou d'azote pur et sec
pour utiliser la PRO-CUT 80. La présence d’huile
dans l'air pose un grave probléme et on doit I'éviter.
La pression d’alimentation doit se situer entre 80 et
150 Ib/po2. Le débit est approximativement de 6
pi3/min (170 L/min). Si I'on n'observe pas ces pré-
cautions, la torche peut surchauffer et s’endom-
mager..

EMPILEMENT

On ne peut pas empiler les PRO-CUT 80.

LEVAGE ET TRANSPORT

On peut utiliser les poignées avant ou arriere ou les
deux pour transporter la machine.

NE PAS utiliser la poignée du chariot en option pour
soulever la machine. Cette poignée n’est pas congue
pour supporter le poids intégral de la machine et on
peut se blesser ou endommager la machine si on I'u-
tilise a cette fin.

INCLINAISON

On doit placer la PRO-CUT 80 sur une surface stable
et de niveau pour qu’elle ne bascule pas.

PROTECTION CONTRE LES
INTERFERENCES DE HAUTE
FREQUENCE

La PRO-CUT 80 utilise un mécanisme de démarrage
au toucher pour I'amorgage de I'arc qui élimine les
émissions a haute fréquence de la machine par rap-
port aux générateurs de haute fréquence a éclateur et
a semi-conducteurs. Toutefois, il convient de se rap-
peler que I'on peut utiliser ces machines dans un
milieu dans lequel fonctionnent d’autres machines
produisant de hautes fréquences. On peut réduire au
minimum les interférences de haute fréquence dans la
PRO-CUT en suivant les étapes ci-apres.

(1) S'assurer que le chéassis de la source de courant
est connecté a une bonne prise de terre. La
borne de retour de la piece NE met PAS a la terre
le béati de la machine.

(2) La pince de terre de la piece doit étre isolée des
autres connecteurs de piéce qui émettent une
haute fréquence.

(3) Si I'on ne peut pas isoler la pince de terre, la
maintenir le plus loin possible d’autres con-
necteurs de piece.

(4) Quand la machine se trouve dans un batiment
métallique, on recommande que celui-ci soit relié
a sa périphérie a plusieurs mises a la terre enfon-
cées dans le sol.

Si I'on n'observe pas ces méthodes d’installation
recommandées, la PRO-CUT peut mal fonctionner et
les composants du systtme de commande ou de la
source de courant peuvent méme étre endommages.

PRO-CUT 80

LINCOLN &



A-3 INSTALLATION A-3

CONNEXIONS D’ENTREE

Avant d’installer la machine, vérifier que la tension
d’entrée, la phase et la fréquence sont les mémes que
celles indiquées sur la plaque signalétique de la
machine.

Seul un électricien qualifié doit connecter la PRO-CUT
80. L'installation doit étre réalisée conformément a
tous les codes nationaux ou locaux et a I'information
donnée ci-apres.

THREE PHASE POWER INPUT CONNEC-
TION FOR THE PRO-CUT 80

La PRO-CUT 80 est livrée avec un cordon d’alimenta-
tion a 4 fils no 10 AWG de 10 pi déja connecté. A sa
sortie d’'usine, la machine est connectée intérieure-
ment pour la plus haute tension d’entrée. Une recon-
nexion sera nécessaire si I'on utilise une tension d’en-
trée inférieure.

CONVERTIR LE PRO-CUT 80 DE
TRIPHASE A MONOPHASE

Pour convertir a un secteur monophasé, il est possible
d'utiliser le cable d’entrée 4-conducteur, mais le cor-
don rouge doit étre déconnecté et isolé.

1. Mettre le cordon vert a la terre conformément au
Code national de I'électricité des Etats-Unis.

2. Connecter les cordons noir et blanc a la source
d’alimentation.

3. Revétir le cordon rouge de scotch afin d’assurer
une isolation 600V.

A AVERTISSEMENT

La machine peut étre endommagée si elle est mal
configurée pour la tension d’entrée appliquée.

INSTALLATION DU CONNECTEUR DU
CORDON D’ALIMENTATION

Un connecteur permet de serrer le cordon d’'alimenta-
tion qui passe dans le trou d'accés arriere gauche. Le
connecteur est congu pour un cordon d'un diametre
de 10,2 a 26,2 mm (0,40 a 1,03 po) dans le cas ou un
cordon d'alimentation différent serait nécessaire.

DEMONTAGE DU CORDON
1. Débrancher le cordon de la prise.

A AVERTISSEMENT

NOTE : NNEFFECTUER L’ETAPE SUIVANTE QUE
QUAND LES HAUTES TENSIONS A L’'INTERIEUR
DE LA MACHINE SE SONT DISSIPEES, SOIT ENVI-
RON DEUX MINUTES.

2. Déposer la carrosserie en dévissant les 11 vis sur
les cotés et le dessus.

3. Dévisser les 4 vis qui retiennent l'interrupteur d'al-
imentation sur le panneau avant.

4. Sortir I'interrupteur d’alimentation du panneau
avant.

5. Incliner l'interrupteur d’alimentation pour pouvoir
desserrer les écrous.

6. Détacher le cordon de l'interrupteur.

7. Déposer I'écrou, la rondelle frein, la rondelle plate
et le fil vert de la vis de mise a la terre.

8. Desserrer le connecteur de cable a l'arriére.

9. Sortir le cordon de la machine.

POSE DU CORDON

1. Entrer le nouveau cordon dans la machine en le
faisant passer dans le connecteur du céble.

2. Silavis de terre est desserrée, serrer I'ensemble
dans la base avant de monter le nouveau fil de
terre. Monter le fil vert sur la vis de mise a la
terre, replacer la rondelle plate et la rondelle frein,
puis serrer I'écrou. Placer conformément a tous
les codes d’électricité locaux et nationaux.

3. Connecter le nouveau cordon a l'interrupteur, en
observant le code de couleur sur le schéma de
cablage.

4. Replacer linterrupteur d’alimentation sur le pan-
neau avant.

5. Replacer les 4 vis qui retiennent l'interrupteur
d’alimentation sur le panneau avant.

6. Serrer le connecteur de céble a l'arriere.

7. Replacer la carrosserie et serrer les 11 vis sur les
cOtés et sur le dessus.

8. Connecter le nouveau cordon d'alimentation a
une alimentation triphasée protégée par un
fusible. S’assurer que le fil vert est raccordé au
panneau et que le panneau est raccordé a son
tour a une bonne mise a la terre. Monter confor-
mément aux codes d’électricité locaux et
nationaux.

NOTE : Les exigences relatives au fusible de I'entrée
de la machine changent selon que I'on utilise la
machine en monophasé ou en triphasé. Utiliser le
tableau de la Fiche technique pour modifier le pouvoir
de coupure des fusibles.

PRO-CUT 80
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A-4 INSTALLATION A-4

MISE A LA TERRE DU BTI

Le bati de la PRO-CUT 80 doit étre bien mis a la terre.
Une borne de terre marquée @ est montée au fond
de la carrosserie directement derriére l'interrupteur
d’alimentation a cette fin. Le cable qui est monté sur
la machine a l'usine est connecté a cette borne de
terre. Voir le code d’électricité national qui donne les
détails sur la méthode de mise a la terre. Monter con-
formément a tous les codes électriques locaux et
nationaux.

METHODE DE RECONNEXION DE LA
TENSION D’ENTREE

Quand vous changez la tension d’entrée, il faut égale-
ment modifier la position de la commande qui se trou-
ve derriére la porte d’acces sur le c6té de la machine.
Ne pas le faire risque d’endommager la machine.

Pour connecter a nouveau le Pro-Cut, veuillez suivre
les instructions ci-dessous. Ne le faites QUE lorsque
le Pro-Cut est débranché de la source d’alimentation
et que les condensateurs sont entierement
déchargeés.

1.Ouvrir le panneau d’acces sur le c6té de la
machine.

2. Pour 200 a 230 : régler le gros interrupteur sur 200-230.
Pour 400 a 460 : régler le gros interrupteur sur 400-460.
Pour 550 a 575 : régler le gros interrupteur sur 550-575.

3. Déplacer le fil «A» vers la borne appropriée.

FONCTIONNEMENT SUR LES GROUPES
ELECTROGENES

La Pro-Cut 80 peut fonctionner sur des groupes élec-
trogenes. Toutefois, les restrictions suivantes rela-
tives a la tension a forme d'onde c.a. et a I'alimenta-
tion d’entrée s’appliquent.

Restrictions relatives a la forme d’onde c.a.

La Pro-Cut 80 peut fonctionner sur des groupes élec-
trogenes dans la mesure ou la sortie d’entrainement
du moteur remplit les conditions suivantes :

La fréquence a forme d’'onde c.a. se situe entre 45 et
65 Hz.

Dans le cas des sources 200-230 V c.a. :

La tension maximale de la forme d’onde c.a. ne doit
pas étre inférieure a 420 V.
La tension efficace doit étre de 230 V c.a. +/- 15 %.

*Les courants auxiliaires 230 V c.a. des moteurs
Lincoln remplissent ces conditions quand ils tournent
au ralenti élevé.

Dans le cas des sources 380-415 V c.a. :

La tension maximale a forme d’onde c.a. ne doit pas
étre inférieure a 840 V.
La tension efficace doit étre de 400 V c.a. +/- 10 %.

Dans le cas des sources 460 V c.a. :

La tension maximale a forme d’onde c.a. ne doit pas
étre inférieure a 840 V.

La tension efficace de la forme d’'onde c.a. doit étre de
460 V c.a. +/- 10 %.

Restrictions relatives a I'alimentation

Le courant de sortie disponible de la Pro-Cut 80 peut
étre limité en raison de la capacité de sortie du groupe
électrogene. On donne ci-aprés les réglages de
courant de sortie recommandés quand la Pro-Cut est
utilisée avec divers groupes électrogenes Lincoln.

Groupe électrogéne | Puissance Sortie| Pro-Cut 80 (A) | Epaisseur de
auxiliaire (kW) coupe (po)
RANGER 8 (8KW) 30 Amps 5/16
RANGER 9 (9KW) 40 Amps 3/8
GX271 (8KW) 30 Amps 5/16
RANGER 275 (9KW) 40 Amps 3/8
RANGER 300D (12KW) 55 Amps 5/8
COMMANDER 300 (10KW) 45 Amps 1/2
COMMANDER 400 (10KW) 45 Amps 1/2
COMMANDER 500 (12KW) 55 Amps 5/8

PRO-CUT 80
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A-5 INSTALLATION A-5

RACCORDEMENTS DU GAZ

Munir la PRO-CUT 80 d’'une source d’air comprimé ou
d’azote pur.

 La pression d’entrée doit se situer entre 80 psi et
120 psi.

e La jauge de pression qui se trouve a l'avant de la
machine doit étre réglée sur environ 70 psi pour une
torche de 25 pi et sur 75 psi pour une torche de 50 pi
au moment ou le gaz est en train de circuler (que ce
soit pour le nettoyage ou pour le découpage).

* La vitesse d’écoulement doit étre environ de 227
I/min (18 cfm).

NOTE: La présence d’huile dans la source d’'air de la
PRO-CUT 80 peut poser des problemes
graves. N'utiliser qu’une source d’air pur.

» Raccorder la source de gaz au détendeur de la
PRO-CUT 80.

e Le gaz comprimé doit étre branché au raccord
monté sur le filtre a I'arriére de la machine. Si
cela est nécessaire, on peut enlever ce raccord
pour permettre d'avoir acces a l'orifice d’entrée
1/4 po NPT sur le corps du filtre.

« Sil'on utilise de I'air comprimé, on recommande
vivement de monter un préfiltre en ligne sur la
conduite d'alimentation d’'air a I'avant du raccord
d’air du filtre coalescent de la PRO-CUT. Si I'on
utilise le filtre coalescent pour retenir de petites
quantités d’huile et de particules d'aérosols d'eau
de la conduite d’alimentation d’air, on peut utiliser
le préfiltre pour retenir les plus grosses particules
avant qu’elles n’atteignent la cartouche du filtre
coalescent. Ceci permettra de prolonger la durée
de vie de la cartouche du filtre coalescent jusqu’a
six fois et de prolonger par la méme la durée de
vie de la torche PRO-CUT ainsi que celle des
piéces consommables.

e On recommande d'utiliser un préfiltre en ligne de
5 microns. Toutefois, pour obtenir des perfor-
mances optimales, on doit choisir un préfiltre
d’une cote absolue de 3 microns. Si l'on ne peut
pas obtenir de tels filtres, un filtre inférieur ou égal
a 20 microns serait acceptable. Les cartouches
filtrantes en ligne filtrent généralement I'air sans
réduire son débit jusqu’a ce que la cartouche soit
encrassée a 75 %. Au-dela, il y aura une chute
de pression sensible dans la conduite. On doit
remplacer les cartouches filtrantes quand on
observe une chute de 8 a 10 Ib/po2. Toutefois,
pour obtenir des performances optimales de la
PRO-CUT, on doit remplacer la cartouche filtrante
guand la chute de pression atteint 8 |b/po2 ou
avant. S’assurer de choisir un préfiltre qui peut
recevoir le débit nécessaire pour la PRO-CUT
comme on l'indique ci-avant (Raccordements du

gaz).

e Sil'on recommande de placer un préfiltre en ligne
en amont de chaque PRO-CUT qui peut étre ali-
menté par une conduite commune, on peut utiliser
un gros préfiltre de conduite pour recevoir
plusieurs PRO-CUT en méme temps. Si I'on veut
utiliser un préfiltre commun, il doit étre prévu pour
le débit nécessaire comme on l'indique, afin d’'as-
surer un bon fonctionnement de chaque PRO-
CUT qui partage le méme raccord.

NOTE : Si I'on utilise une bouteille d’azote, la bouteille
doit étre munie d’'un détendeur.

e La pression maximale de la bouteille d’azote au
détendeur de la PRO-CUT ne doit jamais dépass-
er 120 Ib/po2.

e Monter un tuyau entre le détendeur de la bouteille
d’'azote et I'entrée de gaz de la PRO-CUT 80.

A AVERTISSEMENT

LA BOUTEILLE peut exploser
si elle est endommagée.

N - La bouteille doit rester droite et
J. @ enchainée a un support fixe.

 Tenir la bouteille éloignée des
endroits ou elle peut étre endom-
magée.

* Ne jamais soulever la machine si elle est rac-
cordée a une bouteille.

e La torche de coupage ne doit jamais toucher la
bouteille.

. Eloigner la bouteille des piéces électriques sous
tension.

e Pression d’entrée maximale 120 Ib/po

BRANCHEMENTS DE SORTIE

Branchement de la torche

A sa sortie d’usine, la PRO-CUT 80 est équipée d'une
torche de coupage PCT 80. On peut commander
d’autres torches de coupage a partir de la série
K1571. Les torches manuelles et mécanisées sont
livrées avec faisceau de 7,5 ou 15 m (25 ou 50 pi).

On branche toutes les torches a la PRO-CUT a l'aide
d’'un raccord rapide placé sur le panneau avant. Ce
raccord permet de remplacer rapidement une torche
manuelle par une torche mécanisée et vice versa.

Pour plus d’informations sur la torche et ses com-
posants, voir le manuel de I'opérateur de la PCT80
(derniére version IM588).

PRO-CUT 80
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FONCTIONNEMENT

B-1

Prendre connaissance de cette section au complet
avant de faire fonctionner la machine.

MESURES DE SECURITE
A AVERTISSEMENT

LES CHOCS ELECTRIQUES peuvent
étre mortels.

* Ne pas toucher les piéces sous ten-
sion ni I'électrode si I'on ne porte pas
de gants ou si I'on porte des véte-
ments humides.

» Toujours s'isoler de la piece et de la
terre.

e Toujours porter des gants isolants
Secs.

LES FUMEES ET LES GAZ peuvent
étre dangereux.

e Tenir la téte en dehors des fumées.

« Utiliser un dispositif de ventilation ou
d’extraction pour évacuer les fumées
de la zone de travail.

LES ETINCELLES DE COUPAGE ET

DE GOUGEAGE peuvent provoquer

un incendie ou une explosion.

*Tenir les matiéres inflammables
éloignées.

« Ne pas couper ni gouger sur les con-
tenants qui ont contenu des matieres
combustibles.

LE RAYONNEMENT DE L’ARC peut
ﬁ braler.

» Se protéger les yeux, les oreilles et le
corps.

L’ARC PLASMA peut blesser.

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

e Faire fonctionner I'arc pilote avec la
plus grande prudence. L’arc est
capable de brdler I'opérateur ainsi
que d’autres personnes ou méme de
percer les vétements de sécurité.

Observer les directives de sécurité supplémen-
taires données en détail au début de ce manuel.

DESCRIPTION

La PRO-CUT 80 est une machine de coupage plasma a
courant constant et a réglage continu. Elle présente des
caractéristiques d’amorcage supérieures et fiables et
assure une bonne visibilité de la coupe et une bonne sta-
bilité de I'arc. Dans le cas du coupage de métal déploye,
la PRO-CUT 80 offre des performances supérieures par
rapport a celles de ses concurrentes en raison de sa
réponse rapide et nette aux transferts d’arc. De par sa
conception, la source de courant offre un écartement
buse-piéce qui permet de percer de facon plus fiable et en
usant moins la buse. Le systéeme de commande comporte
un mécanisme de sécurité qui assure que la buse et
I'électrode sont en place avant de couper ou de gouger.
Ceci est trés important en raison des hautes tensions en
présence.

La PRO-CUT 80 est livrée de série avec un détendeur
d’air, un préfiltre et un manometre. On peut choisir parmi
six ensembles différents torche-faisceau : la torche
manuelle avec faisceau de 7,5 ou de 15 m (25 ou 50 pi) et
la torche machine et robotisée avec faisceau de 7,5 et 15
m (25 et 50 pi). Les consommables sont compris avec
chaque achat PRO-CUT, de sorte que le coupage peut
commencer dés que la machine est sortie de sa boite. On
peut également commander les pieces consommables en
ensembles individuels.

La PRO-CUT 80 amorce l'arc plasma avec un mécanisme
d’amorgage au toucher simple mais fiable. Ce systéeme
élimine un grand nombre de probléemes de défaillance
associés aux dispositifs d’'amorgcage a haute fréquence.
La PRO-CUT 80 peut couper avec azote ou air.

La PRO-CUT 80 est commandée par un tableau de com-
mande a microprocesseur. La machine effectue une auto-
détection rudimentaire des anomalies quand elle est mise
sous tension, ce qui aide pour I'entretien sur le terrain.
NOTE: Tous les panneaux de contréle sont munis d'un
revétement de protection contre I'humidité. Au moment
d’effectuer une coupe au plasma, ce revétement peut étre
chauffé par des résistances de puissance qui fonctionnent
a haute température en émettant de la fumée et une
odeur pendant un court moment. Ces résistances et le
panneau de contréle qui se trouve en dessous peuvent
noircir. C’'est un phénomene normal qui n'endommage
pas les pieces de la machine et qui n’affecte pas son ren-
dement.

TEMPERATURE DE PRECHAUFFAGE
POUR LE COUPAGE PLASM

Une commande de température de préchauffage n’est pas
nécessaire dans la plupart des applications de coupage ou
de gougeage plasma. Cependant, elle peut étre néces-
saire pour les aciers alliés a haut carbone et I'aluminium
ayant subi un traitement thermique pour la résistance a la
fissuration et le contréle de dureté. Les conditions de tra-
vail, les codes en vigueur, la composition de I'alliage et
autres aspects peuvent également nécessiter le controle de
la température de préchauffage. On recommande d'utiliser
la température de préchauffage minimale suivante comme
point de départ. On peut utiliser des températures
supérieures selon les conditions du travail et/ou les codes
en vigueur. En cas de fissuration ou de dureté excessive a
la face de coupe, une température de préchauffage
supérieure peut étre nécessaire. La température de
préchauffage minimale recommandée pour la t6le allant
jusqu’a 12,7 mm (1/2 po) est de 21 oC (70 oF).

PRO-CUT 80

LINCOLN &



B-2

FONCTIONNEMENT

B-2

RESPONSABILITE DE L'UTILISATEUR

Parce que les variables de conception, de fabrication,
de montage et de coupage influent sur les résultats
obtenus en appliquant ce type d’informations, I'apti-
tude au service d’'un produit ou d’'une construction est
la responsabilité de I'utilisateur. Les variations
comme la chimie de la téle, I'état de la surface (huile,
calamine) et I'épaisseur de la tole, le préchauffage, la
trempe, le type et le débit de gaz et le matériel peu-
vent donner des résultats différents de ceux prévus.
Quelques ajustements aux modes opératoires peu-
vent étre nécessaires pour compenser les conditions
individuelles uniques en leur genre. Mettre a l'essai
tous les modes opératoires qui représentent les condi-
tions réelles sur le terrain.

PROCEDES ET MATERIEL
RECOMMANDES

La PRO-CUT 80 est capable d’effectuer toutes les
applications de coupage et de gougeage, dans sa
plage d’intensité de 35 a 85 A. Ces applications com-
prennent les téles d’acier mince et le métal déployé.

CARACTERISTIQUES ET COMMAN-
DES DE FONCTIONNEMENT

La PRO-CUT 80 est livrée avec INTERRUPTEUR
ON/OFF (MARCHE/ARRET), COMMANDE DU
COURANT DE SORTIE, BOUTON DE PURGE et
BOUTON DE REENCLENCHEMENT DE SECURITE.

CARACTERISTIQUES ET AVANTAGES

Le modéle PRO-CUT 80 commandé par micro-
processeur facilite les travaux de coupage et de
gougeage plasma. Cette liste de caractéristiques et
d’avantages aide a comprendre les capacités totales
de la machine qui permettent d’obtenir un rendement
maximum.

- Portative, a usage industriel.
- Réglage continu de la sortie de 35 a 85 A.

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

- Ordre d’amorgage commandé par microprocesseur
unigue assurant un amorgage sdr et uniforme.

- Transfert d’arc rapide pour le coupage rapide du
métal déployé.

Grande hauteur de transfert facilitant son utilisa-
tion.

Démarrage en douceur des condensateurs de fil-
trage d’entrée a la mise sous tension.

Protection contre les surtensions d’entrée.

Arc pilote temporisé a 3 secondes.
Bouton-poussoir momentané de purge.

Détendeur d'air et manometre montés sur le pan-
neau avant de la machine par mesure de commod-
ité.

Mécanisme «Parts-in-Place» pour détecter le bon
montage des pieces consommables et de la

torche.

Mécanisme de verrouillage «Parts-in-Place». Doit
étre réenclenché par I'opérateur.

Détection automatique de défectuosités de la com-
mande de sortie.

Préfiltre d’air en ligne.

Temporisation prégaz-postgaz. Le prégaz est
éliminé si I'arc est réamorcé en postgaz.

Protection par thermostat.

Dispositif de protection de surintensité a semi-con-
ducteurs.

Fonctionne avec azote pur pour le coupage des
métaux non ferreux.

Reconnectable pour entrées 230 V c.a. ou 460 V
c.a.

Torche a débranchement rapide.

Affichage indiquant I'état de la machine.
Conception unique en son genre de I'électrode et
de la buse VortechMC assurant un refroidissement
optimum et une longue durée de vie.

Texture de tourbillonnement a l'intérieur de la buse
Vortech pour assurer une meilleure fiabilité

d’amorcage et des coupes de qualité supérieure.

Conception de la buse anti-contact unique en son
genre : durabilité et élimination d’un arc parasite.

PRO-CUT 80
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B-3 FONCTIONNEMENT B-3
CAPACITE DE COUPE

La PRO-CUT 80 a une intensité nominale de 80 A au facteur de marche 60 % calculé sur une période de 10 min-
utes ou de 60 A au facteur de marche 100 %. Si le facteur de marche est dépassé, un dispositif de protection
thermique ferme la sortie de la machine jusqu’a ce qu’elle se refroidisse a la température de fonctionnement nor-
male.

La figure B.1 montre la capacité de coupe de la PRO-CUT 80 sur de I'acier doux. Le graphique donne I'épais-
seur de coupe en fonction de la vitesse de déplacement de la torche avec un écartement torche-piece de 0,15
po. P. ex.:on peut couper un matériau de 0,5 po avec un réglage de 55 A et a une vitesse approximative de 38
po/min ou avec un réglage de 45 A a une vitesse approximative de 25 po/min ou avec un réglage de 80 A a une
vitesse approximative de 35 po/min.

3 Tableau de capacité de coupe de I'acier doux

2 PRO-CUT 80 de LINCOLN
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Figure B.1

DUREE DE VIE DES CONSOMMABLES

La durée de vie prévue de I'électrode de la PRO-CUT 80 dans des conditions de fonctionnement normales est
d’environ 160 amorgages/coupes. Une usure de 0,060 po est normale pour la fin de la durée de vie de I'élec-
trode mais I'électrode peut durer plus longtemps. Un arc vert et erratique indique la défaillance définitive de
I'électrode et on doit la remplacer immédiatement.

On recommande de remplacer les pieces consommables en méme temps (par exemple électrode et buse). Cela
permet de maximiser les performances du systeme PRO-CUT.

PRO-CUT 80
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B-4 FONCTIONNEMENT B-4

LIMITES

Ne pas dépasser le courant de sortie ni le facteur de
marche nominaux de la machine. Ne pas utiliser la
PRO-CUT 80 pour dégeler les tuyaux.

COMMANDES ET REGLAGES

Bouton
de Bouton de
Indicateurs "é€nclen- purge
d'état chement de gaz
/ Manométre
[
IRV /
]
Bouton de SOUIOH
commande U
de sortie détendeur
PRO-CUTB0

Rangement des 1w
pieces consommables
(derriere le panneau)

°° °0 T
b
| ‘ Interrupteur
B d'alimentation

Connetteur LJ o
de torche Cable

de retour Connecteur

d'interface

Quand on se prépare a couper ou a gouger, placer la
machine le plus pres possible de la piece. S’assurer
de disposer de tous les matériaux nécessaires pour
effectuer le travail et d’avoir pris les mesures de sécu-
rité. 1l est important de suivre ces étapes de fonction-
nement chaque fois que I'on utilise la machine.

e« Placer 'NTERRUPTEUR D’ALIMENTATION
ON/OFF sur OFF.

» Raccorder la source d’air a la machine.

 Rétablir I'alimentation principale et mettre l'interrup-

teur d’alimentation sur ON.

- Le ventilateur doit démarrer.

- Le circuit de précharge fonctionne pendant 4
secondes, puis la DEL «Power» doit s'allumer.

- Sila DEL «SECURITE» est allumée, appuyer
sur le bouton de REENCLENCHEMENT. S'il
n'y a pas de probleme, la DEL doit s'éteindre.
S’il y a un probléme, voir I'étape «DEL
SECURITE» dans cette section.

e Avant de couper, s’assurer que le connecteur de
piéce est bien raccordé a la piece.

* Régler le bouton de commande du courant de sortie
sur la position maximale pour obtenir une grande
vitesse de coupe et moins de formation de scories.
Réduire si on le désire le courant pour diminuer la
largeur de la saignée (coupe), la zone thermique-
ment affectée ou la vitesse de déplacement.

ARRANGEMENTS DE PRESSION DU GAZ

» Appuyer sur le bouton de purge jusqu’a ce que I'on
ait vérifié ou réglé la pression du gaz. Faire sortir le
chapeau du détendeur et le faire tourner pour régler
la pression.

- Régler le détendeur sur 70 Ib/po2 pour les torch-
es & faisceau de 25 pi ou sur 75 Ib/po2 pour les
torches a faisceau de 50 pi.

- Reléacher le bouton de purge.

- L’écoulement de gaz s'arréte immédiatement.
Le manomeétre peut indiquer une augmentation
de la pression aprés l'arrét du gaz, mais ceci est
normal. Ne PAS régler la pression si I'air ne cir-
cule PAS.

PREPAREZ A COUPER

* Quand on est prét a couper, placer la torche pres de
la piece, en s’assurant que 'on a pris toutes les
mesures de sécurité et appuyer sur la gachette.

- L’air s’écoule pendant une période de prégaz de

2 secondes et I'arc pilote s’allume. (Ceci est vrai
a moins que la machine ne soit en postgaz, la
durée du prégaz est alors sautée et 'arc pilote
s’amorce immédiatement).

- L'arc pilote fonctionne pendant 3 secondes et

s'arréte & moins que l'arc ne soit mis en contact
avec la piece et qu'il soit transféré. Eviter une
durée d'arc pilote trop longue en transférant rapi-
dement I'arc a la piece a couper pour améliorer
la durée de vie des piéeces.
Quand on l'approche a moins de _ po de la
piece, l'arc est transféré, le courant augmente
progressivement pour atteindre la valeur réglée
au panneau de commande et la coupe peut
durer indéfiniment (ou jusqu’'a ce que le facteur
de marche de la Pro-Cut soit dépassé). Ne pas
faire toucher la buse a la piéce quand on coupe,
si le réglage du panneau de commande est au-
dessus de la valeur moyenne, pour ne pas
endommager les piéces consommables.

e Percer la piéce en abaissant lentement la torche
sur le métal avec une inclinaison de 300 par rapport
a l'opérateur. Ceci permet de chasser les scories
de I'extrémité de la torche. Faire tourner lentement
la torche a la verticale au fur et @ mesure que l'arc
devient plus profond.

TORCHE A 300
OUR PERCER

FAIRE TOURNER A
90° POUR COUPER

|
i B anGLe verTical
y § PouRcourer

7
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B-5 FONCTIONNEMENT B-5

 Maintenir I'écartement buse-piece entre 3,2 mm (1,8
po) et 4,7 mm (3/16 po) pendant le coupage. Ne

pas laisser la buse de la torche toucher la piece et /
I'arc ne doit pas étre long. TORCHE MAINTENUE
A 450 PENDANT LE

7/
/ GOUGEAGE

ANGLE DDAPPROCHE

« Continuer a déplacer la torche pendant le coupage.
Couper a une vitesse réguliere sans arrét. Maintenir
la vitesse de coupe pour que le retard de I'arc soit
entre 10 et 200 derriére le sens du déplacement.

t

|

] ANGLE
MAINTENU

v PENDANT LE
GOUGEAGE

LED «SECURITE»
\ 57-15° | Angle ravancement + Sila DEL «SECURITE» s’allume n'importe quand :

\ A AVERTISSEMENT

Y LES CHOCS ELECTRIQUES PEUVENT

| ®\ TUER.

\\ =3 sens du déplacement ? e Couper l'alimentation électrique en util-

‘ isant l'interrupteur de courant sur le
q: devant de la machine avant de serrer,
de nettoyer ou de remplacer des

[)

[}
9

10° —/20“‘ Retard de I'arc

pieces.
« Utiliser un angle d’avancement de 5 a 150 dans le
sens de la coupe. « In normal operation, the "SAFETY" LED may tem-
porarily illuminate and clear itself automatically
« Utiliser la buse anti-contact avec un gabarit en métal without depressing the reset button.
pour empécher I'amorgcage d'un arc parasite a la
buse. « Vérifier le montage des piéces consommables, de la
torche. Si elles ne sont pas bien en place, la
« Utiliser la cloche d’entrainement avec un gabarit machine Peb_demarre,pa\s.l S as_sureNr que la ?Iuse'
métallique afin d’empécher que I'arc ne se plie sur ecran est bien serree a la main. Ne pas utiliser
AN des pinces ni trop serrer.
lui-méme.
n R R « Vérifier I'intérieur de la buse. Si des débris se sont
* Finir la coupe et relacher la gachette. accumulés, frotter I'électrode sur le fond de la buse
. . o pour enlever la couche d’oxyde qui a pu s’accu-
» Quand on relache la gachette, I'arc s'éteint. muler. Voir «Recommandations pour obtenir un

usage optimum du systéeme PRO-CUT».
- Le gaz continue a s’écouler pendant 10 sec-
ondes de postgaz. Si I'on appuie sur la e Vérifier I'état de I'électrode. Si son extrémité a
gachette pendant cette période, I'arc pilote I'aspect d'un cratere, la remplacer avec la buse. La
s’amorce immédiatement. profondeur d’usure maximale de I'électrode est
d’environ 0,062 po. Un arc vert et erratique indique
une défaillance de I'électrode et on doit la remplac-

* Si les scories sont difficiles a détacher, réduire la er immédiatement.

vitesse de coupe. Les scories a grande vitesse

spnt plus difficiles a détacher que celles a petite « Remplacer la buse quand l'orifice de sortie est
vitesse. érodé ou ovalisé.

e Le cOté droit de la coupe est plus d'équerre que le e Apres avoir décelé le probléeme ou si rien ne parait

coOté gauche quand on regarde dans le sens du anormal, remettre la machine en marche en
déplacement. appuyant sur le bouton «Réenclenchement». (A de
rares occasions, il est possible que le bruit élec-

« Incliner la torche d’environ 450 par rapport a la trique declenche le circuit de seécurité).

piece et maintenir la buse entre 3,2 mm (1,8 po) et

4.7 mm (3/16 po) au-dessus de la piece pour le ¢ Si la machine ne se réenclenche pas ou continue a

sauter, consulter la section Dépannage.

gougeage.
. ) o ] e Utiliser les bons modes opératoires de coupage ou
* Eliminer fréequemment les projections et la calamine de gougeage mentionnés dans Recommandations
de la buse et de la buse anti-contact. du mode opératoire.
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B-6 FONCTIONNEMENT B-6

ARC PILOTE

La PRO-CUT 80 a un arc pilote doux et continu. L'arc
pilote n’est qu’un moyen de transférer I'arc a la piece
pour le coupage. Il n'est pas recommandé de répéter
les amorcages de I'arc pilote de facon rapide car ces
amorcages réduisent généralement la durée de vie
des piéces consommables. A l'occasion, l'arc pilote
peut cracher ou s’amorcer avec intermittence. Ceci
s'aggrave quand les pieces consommables sont
usées ou que la pression d’air est trop haute.
Toujours se rappeler que l'arc pilote est congu pour
transférer I'arc a la piéce mais pas pour effectuer de
nombreux amorgages sans coupage.

Quand on amorce l'arc pilote, on ressent une légere
impulsion dans la poignée de la torche. Ceci est nor-
mal, et c’est le mécanisme qui amorce l'arc plasma.
On peut également utiliser cette impulsion pour aider
a dépanner dans le cas d’'un non-amorcage.

RECOMMANDATIONS POUR LE
MODE OPERATOIRE

Utilisé convenablement, le coupage ou le gougeage
plasma est un procédé tres économique. Par contre,
s'il est mal utilisé, il peut entrainer un co(t de fonction-
nement tres éleve.

Généralités — Dans tous les cas

¢ Suivre les mesures de sécurité données dans
ce manuel de I'opérateur et sur la machine.

Tole de faible épaisseur:

Piéces de métal épaisses

Ecartement torche-piéce| Réglage de la sortie

de la machine

45

l
1

Ecartement torche- Réglage de sortie
piece de 8 a 3/16 po Plage moy. a max.

Ecartement torche-piéce Réglage de la sortie

de la machine

45

En trainant, écartement
torche-piéce max. 1/16 po

Réglage de sortie
Plage min. a moy.

Sortie réglée au-dessous de 45 A.

« On peut faire trainer la buse sur la surface du
métal en la faisant toucher Iégérement a la sur-
face aprés que I'on ait percé un trou. La com-
mande de courant doit étre réglée au-
dessous de la plage moyenne.

e Le faisceau de torche ne doit pas toucher la
surface chaude. Ne pas la toucher soi-méme.

Sortie réglée au-dessus de 45 A.

e Pour obtenir la meilleure qualité et une plus
longue durée de vie des pieces consommables,
tenir la torche a 3/16 po au-dessus de la piece.
Un arc trop long peut compromettre la qualité de
la coupe et la durée de vie des pieces consomma-
bles. Ne PAS faire trainer la buse sur la piece.

e Utiliser la buse anti-contact S22151 pour main-
tenir le bon écartement torche-piéce et éliminer
I'arc parasite.

e Si l'on doit percer, baisser lentement la torche a
environ 300 pour chasser a l'aide d'un jet d'air
comprimé les scories de I'extrémité de la torche et
faire tourner lentement la torche a la verticale
quand l'arc devient plus profond. Une grande
guantité de métal fondu et de scories peut se
dégager. Attention! Chasser les scories en les
éloignant de la torche, de I'opérateur et des objets
inflammables.

e Dans la mesure du possible, amorcer la coupe a
partir du bord de la piece.

e Continuer, une vitesse réguliere est nécessaire.
Ne pas s'arréter.

¢ Le faisceau de torche ne doit pas toucher la sur-
face chaude. Ne pas la toucher soi-méme.

PRO-CUT 80
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B-7 FONCTIONNEMENT B-7

Recommandations pour obtenir un usage
optimum du systéme PRO-CUT :

A AVERTISSEMENT

Y LES CHOCS ELECTRIQUES peuvent

0 N
étre mortels.

e Couper l'alimentation de la machine en

mettant sur OFF l'interrupteur a I'avant

de la machine avant de serrer, de net-
toyer ou de remplacer les piéces con-
sommables.

1. A l'occasion, une couche d’oxyde peut se former
sur I'extrémité de I'électrode, ce qui crée une bar-
riere d’'isolement entre I'électrode et la buse.
Ceci entraine le déclenchement du circuit de
sécurité de la PRO-CUT. Si ceci se produit,
couper l'alimentation, démonter la buse et I'élec-
trode et utiliser I'électrode pour frotter a I'intérieur
et au fond de la buse. Ceci permet d’éliminer
'accumulation d’'oxydes. Replacer la buse, met-
tre la machine sous tension et continuer a
couper. Si le circuit Parts-in-Place continue a se
déclencher aprés que l'on ait nettoyé les piéces
consommables, remplacer ces derniéres par un
ensemble neuf. Ne pas couper si les pieces con-
sommables sont trés usées : la téte de la torche
peut s’endommager et la qualité de la coupe peut
se dégrader.

2. Sil'on veut améliorer la durée de vie des pieces
consommables, voici certaines suggestions qui
peuvent étre utiles :

a. Ne jamais faire trainer la buse sur la surface de
la piéce si le bouton de commande de sortie est
réglé au-dessus de la plage moyenne.

b. S’assurer que la source d’air de la Pro-Cut est
pur et exempt d’huile. Utiliser s’il y a lieu
plusieurs filtres en ligne supplémentaires.

c. Utiliser le réglage de sortie le plus bas possible
pour obtenir une coupe de bonne qualité a la
vitesse prescrite.

d. Réduire au minimum l'accumulation de scories
a I'extrémité de la buse en amorcant la coupe a
partir du bord de la tble, quand ceci est possi-
ble.

e. N’effectuer le percage que quand cela est
nécessaire. Si I'on perce, incliner la torche a
environ 300 par rapport au plan perpendiculaire
a la piece, transférer I'arc, puis placer la torche
perpendiculairement a la piece et commencer a
se déplacer parallelement a la piéce.

f. Réduire le nombre d’amorcages de I'arc pilote
sans transfert a la piéce.

g. Réduire la durée de l'arc pilote avant d'effectuer
le transfert a la piéce.

h. Régler la pression d'air selon les recomman-
dations. Une pression trop haute ou trop
basse provoque des turbulences dans le plas-
ma d’arc, en érodant I'orifice a I'extrémité de
la buse.

i. N'utiliser que des pieces consommables
Lincoln. Ces piéces sont brevetées, et si I'on
utilise d’autres pieces consommables de rem-
placement, la torche peut s’endommager et la
qualité de la coupe peut se dégrader.

INTERFACE MACHINE

La Pro-Cut 80 est livrée de série avec une interface
machine. Les signaux d’interface comprennent :
'amorcage de l'arc, le transfert de I'arc et la tension a
'arc. Ces signaux sont accessibles au connecteur
MS a 14 contacts placé sur le panneau avant.

AMORCAGE DE L’ARC

Le circuit d'amorgage de I'arc permet de déclencher
la source de courant pour commencer a couper. On
peut avoir acces a ce circuit par les contacts K et M
du connecteur MS a 14 contacts. Le circuit a une ten-
sion a vide nominale de 12 V c.c. et nécessite la fer-
meture d’'un contact sec pour l'activer.

TRANSFERT DE L’'ARC

Le circuit de transfert de I'arc indique quand I'arc de
coupage est transféré a la piece. On a acces a ce cir-
cuit par les contacts | et J du connecteur MS a 14
contacts. Le circuit présente une fermeture a contact
sec quand l'arc a été transféré. Le signal d’entrée de
ce circuit doit étre limité a 0,3 A pour 120 V c.a. ou 30
V c.c.

TENSION A L'ARC

On peut utiliser le circuit de tension a I'arc pour activ-
er une commande de hauteur de torche. On peut
avoir acces a ce circuit par les contacts D et G du
connecteur MS a 14 contacts. Le circuit fournit une
tension a I'arc intégrale électrode-piéce (pas de
diviseur de tension, maximum 335 V c.c.

Arc Start == K=2A
L M=4A

J=347 === Arc Initiated

1=348

Arc Voltage
14-PIN BOX RECEPTACLE, FRONT VIEW

Les utilisateurs qui désirent se procurer l'interface
machine peuvent commander un adaptateur universel
K867 (bien respecter I'emplacement des contacts
donné ci-avant) ou fabriquer un connecteur a 14 con-
tacts.

PRO-CUT 80

LINCOLN B



C-1 ACCESSOIRES C-1

TOUJOURS UTILISER DES
ELECTRODES ET DES BUSES
VORTECHMC D’ORIGINE LINCOLN

» Seules les pieces consommables d’origine Lincoln
Electric donnent les meilleures performances de
coupage pour la PRO-CUT 80.

® |La buse VORTECH brevetée donne un tourbillon

supplémentaire quand I'arc sort de la buse, ce qui
améliore les performances de coupage. Aucune
autre buse n'a cette capacité ou ne peut donner

les mémes performances.

OPTIONS GENERALES/ACCES-
SOIRES

On peut commander les options/accessoires suivants
pour la PRO-CUT 80 aupres du distributeur Lincoln
local.

K1681-1 — Chariot. Chariot de type servante avec
poignée escamotable pour la machine uniquement.
Permet de ranger le faisceau de torche et le céble de
retour.

S221147-043. Buse VORTECHMC avec orifice de
1,2 mm (0,043 po).

S221147-053. Buse VORTECHMC avec orifice de
1,3 mm (0,053 po) (pour 60-80 A)

S221147-082. Buse VORTECHMC avec orifice de
2,1 mm (0,082 po) (pour gougeage 60-85 A)

S22149 - Electrodes. Electrodes de rechange pour le
coupage.

S22150 — Buse-écran. Protege I'extrémité de la
torche et offre une meilleure visibilité de la piece que
la buse anti-contact. Noter que la buse-écran n'em-
péche pas I'extrémité de la torche de toucher la piéce.

*REMARQUE: La cloche de protection n’empéche
pas le tube contact de la torche de toucher la piece a
souder.

S22151 — Buse anti-contact.
I'empéchant de toucher la piece.

Protege la torche en

Série K1571. Les torches PCT 80 sont livrées avec
faisceau de 7,5 et 15 m (25 et 50 pi) pour les versions
manuelles ou mécanisées.

PRO-CUT 80
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D-1 ENTRETI

EN D-1

A AVERTISSEMENT 4

- ©® LES CHOCS ELECTRIQUES

peuvent étre mortels.

e Seul un électricien doit installer et
entretenir ou réparer ce matériel.

e Couper l'alimentation a la boite a
fusibles avant de travailler sur ce
matériel. 5.

* Ne pas toucher les piéces sous ten-
sion.

» Avant d’effectuer I'entretien préventif,
suivre les étapes ci-aprés pour
décharger les condensateurs afin
d’éviter les chocs électriques.

METHODE DE DECHARGE DES
CONDENSATEURS DE FILTRAGE
D'ENTREE

1. Couper l'alimentation a la source de courant ou
déconnecter le cordon d’alimentation.

2. Desserrer les vis a téte hexagonale 5/16 po sur le
coOté et le dessus de la machine et déposer la car-
rosserie.

3. Prendre soin de ne pas toucher les bornes du con-
densateur situées a la partie supérieure et
inférieure du CI d’alimentation sur le c6té droit de
la machine.

FIGURE D.1 - EMPLACEMENT DES BORNES DES

Se procurer une résistance a grande résistance et
a grande puissance (25-1 000 ohms et 25 watts
minimum). Cette résistance n’est pas fournie avec
la machine. NE JAMAIS UTILISER UNE BRIDE
DE COURT-CIRCUITAGE POUR CETTE
METHODE.

Repérer les deux bornes des condensateurs
(grosses vis d’assemblage a téte hexagonale) sur
le Cl d’alimentation illustré & la figure D.1.

. Utiliser des gants et des pinces isolants. Tenir le

corps de la résistance et connecter ses fils aux
deux bornes du condensateur. Maintenir la résis-
tance en place pendant 10 secondes. NE PAS
TOUCHER LES BORNES DES CONDENSA-
TEURS LES MAINS NUES.

Répéter la méthode de décharge pour l'autre con
densateur.

Vérifier la tension aux bornes de tous les conden-
sateurs avec un voltmétre c.c. La polarité des
bornes des condensateurs est marquée sur le ClI
au-dessus des bornes. La tension doit étre nulle.
En cas de tension résiduelle, répéter cette méth-
ode de décharge des condensateurs.

CONDENSATEURS DE FILTRAGE D'ENTREE

Y CIRCUIT IMPRIME
D’ALIMENTATION

BORNES DU
CONDENSATEUR
SUPERIEUR

6 | RESISTANCE
DE PUISSANCE

[

COTE DROIT DE LA MACHINE

GANTS
ISOLANTS

PINCES ISOLANTES
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D-2 ENTRETIEN D-2

ENTRETIEN SYSTEMATIQUE

1. La zone de coupage ou de gougeage et la zone
qui se trouve autour de la machine doivent étre
propres et exemptes de matiéres combustibles.
Les débris ne doivent pas s’accumuler car ils peu-
vent obstruer la circulation d’air de la machine.

2. Environ tous les 6 mois, on doit nettoyer la
machine avec un jet d’air a basse pression. Une
machine propre signifie un fonctionnement plus
frais et une fiabilité supérieure. Bien nettoyer les
points suivants :

Cl de puissance, de sortie et de commande
et dissipateurs thermiques

Interrupteur d’alimentation

- Transformateur principal

- Redresseur d’entrée

3. Examiner la carrosserie en tdle pour voir si elle est
bosselée ou cassée. Réparer la carrosserie s'ily a
lieu. Tenir la carrosserie en bon état pour s’assur-
er que les piéces a haute tension sont protégées et
gue les bons écartements sont maintenus. Toutes
les vis a tble extérieures doivent étre en place pour
assurer la résistance de la carrosserie et la conti-
nuité de la terre.

4. Vérifier le filtre du détendeur d’air pour s’assurer
gu’il n’est pas colmaté. Le filtre a air sur la
machine se vide de lui-méme et n’a pas besoin
d’étre vidé.

5. Vérifier la cartouche filtrante de temps en temps
(intervalle de quelques mois) pour voir si elle est
bouchée (toutes les semaines dans les milieux
sales). Remplacer s'il y a lieu en desserrant les
deux vis qui fixent le support du filtre au panneau
arriere, puis faire glisser le support pour I'enlever
de l'arriere de la machine. Faire alors pivoter la
cuve transparente du filtre pour la dégager (pren-
dre garde de ne pas perdre le joint torique qui se
trouve a la partie supérieure des filets de la cuve).
Dévisser la cartouche filtrante et la remplacer par
une neuve. Remonter les piéces dans l'ordre
inverse décrit ci-avant.

6. Inspecter périodiquement le faisceau a la
recherche de fentes ou de marques de perforation
dans la gaine. Remplacer s'il y a lieu. Vérifier
pour s'assurer que rien n’écrase le céble ni n'ob-
strue la circulation d’'air a I'intérieur du tube d’air.
De plus, vérifier uniguement s’il y a des plis dans
le faisceau et les défaire de facon a ne pas
restreindre la circulation d’air dans la torche.

ENTRETIEN PERIODIQUE

A AVERTISSEMENT

< LES CHOCS ELECTRIQUES peuvent

S étre mortels.
» Couper l'alimentation de la machine en
mettant sur OFF l'interrupteur a I'avant

de la machine avant de serrer, de net-
toyer ou de remplacer les piéces con-
sommables.

Remplacer les consommables selon les besoins.
1. Protection thermique

Deux thermostats protegent la machine contre les
températures de fonctionnement excessives. Ces
températures peuvent étre attribuables a un manque
d’'air de refroidissement ou a un fonctionnement de la
machine au-dela du facteur de marche et de la sortie
nominale. En cas de températures de fonctionnement
excessives, la DEL de température jaune s'allume et
le thermostat interrompt la tension ou le courant de
sortie.

Les thermostats se réenclenchent automatiquement
une fois que la machine a suffisamment refroidi. Si
I'arrét du thermostat a été provoqué par une sortie ou
un facteur de marche excessif et que le ventilateur
fonctionne normalement, on peut laisser l'interrupteur
d’'alimentation sur ON et le réenclenchement devrait
se produire dans une période de 15 minutes. Si le
ventilateur ne tourne pas ou que les persiennes d'ad-
mission d’air ont été obstruées, on doit alors mettre
I'interrupteur d’alimentation sur OFF, corriger le prob-
leme du ventilateur et nettoyer les persiennes.

2. Conditionnement des condensateurs de filtrage
(Pro-Cut 80, 400-460 V c.a. uniquement).

Un circuit de protection est inclus pour surveiller la
tension aux bornes des condensateurs de filtrage C1
et C2. Dans le cas ou la tension des condensateurs
est trop élevée, le circuit de protection interrompt
toute sortie. Le circuit de protection peut interrompre
la sortie si les conditions suivantes sont remplies:

a. La machine est connectée pour une entrée de
400-460 ou de 460-575 V c.a.

b. La machine n'a pas été sous tension pendant
plusieurs mois.

c. La machine ne produit aucune sortie quand on
place pour la premiere fois I'interrupteur d’'ali-
mentation sur ON.

Si ces conditions s’appliquent, il convient de mettre la
machine sous tension et de la laisser tourner au ralen-
ti pendant une période allant jusqu’a 30 minutes. Ceci
est nécessaire pour conditionner les condensateurs
de filtrage aprés une période de stockage prolongée.
Le circuit de protection se réenclenche automatique-
ment une fois que le conditionnement du condensa-
teur et la tension qui en résulte sont acceptables. |l
peut étre nécessaire de replacer I'interrupteur d'ali-
mentation sur OFF puis sur ON a nouveau apres cette
période.
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DEPANNAGE

COMMENT UTILISER LE GUIDE DE DEPANNAGE

A AVERTISSEMENT

L’entretien et les réparations doivent étre effectués par le personnel de Lincoln Electric ayant
recu une formation en usine. Les réparations non autorisées effectuées sur ce matériel peu-
vent entrainer un danger pour le technicien et I'opérateur de la machine et annulent la
garantie d’'usine. Par mesure de sécurité et pour éviter un choc électrique, veuillez observer
toutes les notes de sécurité et les mises en garde données en détail dans ce manuel.manual.

Ce guide de dépannage a pour but de vous
aider a localiser et a réparer les mauvais
fonctionnements éventuels de la machine.
Suivre simplement la méthode en trois
étapes donnée ci-apres.

Etape 1. REPERER LE PROBLEME
(SYMPTOME).

Regarder dans la colonne «<PROBLEMES
(SYMPTOMES)». Cette colonne décrit les
symptomes éventuels que peut présenter la
machine. Trouver la phrase qui décrit le
mieux le symptome que présente la
machine.

Etape 1. CAUSE POSSIBLE

La deuxieme colonne «CAUSE POSSIBLE»
donne la liste des possibilités externes évi-

dentes qui peuvent contribuer au symptome
de la machine.

Etape 3. MESURE A PRENDRE
RECOMMANDEE

Cette colonne donne une mesure a prendre
en fonction de la cause possible. En
général, elle indique de communiquer avec
le service aprés-vente agréé Lincoln.

Si vous ne comprenez pas ou étes inca-
pable de prendre la mesure recommandée
en toute sécurité, communiquez avec votre
service apres-vente agréé Lincoln.

A ATTENTION

ELECTRIC SHOCK CAN KILL.

=<

e « NE PAS utiliser un multimétre pour
mesurer les tensions de sortie en
mode TIG. La tension de I'amorceur

d’arc a haute fréquence peut endom-
mager le compteur.

A ATTENTION

Si pour une raison ou une autre vous ne comprenez pas les modes opératoires d'essai ou étes incapable d'effectuer les essais
ou les réparations en toute sécurité, communiquez avant de poursuivre avec votre service apres-vente local agréé Lincoln.
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DEPANNAGE

E-2

Observer toutes les directives de sécurité données en détail dans ce manuel.

PROBLEMES
(SYMPTOMES)

CAUSE POSSIBLE

MESURE A PRENDRE
RECOMMANDEE

Aucun voyant d’état ne s’allume et le
ventilateur ne fonctionne pas pen-
dant 5 secondes apres que l'on ait
placé l'interrupteur d’alimentation sur
ON.

1

2.

. Vérifier le courant d’entrée pour

s’assurer qu'il est bien présent.

Vérifier les fusibles d’alimentation
et la connexion de la machine.

. Couper l'alimentation au panneau

a fusibles et vérifier la continuité
du sectionneur. Remplacer le
sectionneur s'il est endommagé.

. Le transformateur auxiliaire peut

étre défectueux.

Aucun voyant d’état ne s’allume 5
secondes aprés que l'on ait placé
linterrupteur d’alimentation sur ON,
mais le ventilateur fonctionne.

3.

. Le transformateur auxiliaire peut

étre défectueux.

. Débrancher I'alimentation de la

machine. Vérifier que les con-
necteurs sur le faisceau entre le
Cl de commande et le Cl d’'af-
fichage sont bien enfoncés.

Le Cl de commande peut étre
endommage.

Si vous avez vérifié toutes les caus-
es possibles et que le probléme per-
siste, communiquez avec votre ser-
vice aprés-vente local agréé
Lincoln.

Tous les voyants d’état demeurent
allumés immédiatement aprés la
mise sous tension.

1.

Le microprocesseur a eu une
erreur de mémoire. Consulter
I'atelier d’entretien et de répara-
tion aprés-vente de Lincoln.

Tous les voyants d’état commencent
a clignoter dans les 5 minutes qui
suivent la mise sous tension. (Le dis-
positif de protection contre les
surtensions a été activé). Couper
immédiatement I'alimentation.

1.

Couper l'alimentation. S’assurer
que le dispositif de reconnexion
est bien placé pour la tension
d’entrée utilisée. Attendre au
moins une minute aprés avoir
coupé l'alimentation pour recon-
necter la machine. Reconnecter
la machine puis remettre la Pro-
Cut sous tension.

.Le CIl primaire peut é&tre
défectueux.
. Le Cl de commande peut étre
défectueux.

A ATTENTION

Si pour une raison ou une autre vous ne comprenez pas les modes opératoires d'essai ou étes incapable d'effectuer les essais
ou les réparations en toute sécurité, communiquez avant de poursuivre avec votre service apres-vente local agréé Lincoln.
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E-3

Observer toutes les directives de sécurité données en détail dans ce manuel.

PROBLEMES
(SYMPTOMES)

CAUSE POSSIBLE

MESURE A PRENDRE
RECOMMANDEE

La Pro-Cut se met sous tension nor-
malement mais aucune réponse
quand on appuie sur la gachette et
seule la DEL POWER est allumée.

1. Appuyer sur le bouton de purge a
'avant de la Pro-Cut. Si I'air ne
circule pas, alors :

a. Le transformateur auxiliaire
peut étre défectueux.

b. L’électrovanne de gaz princi-
pale peut étre défectueuse.
Vérifier ou remplacer.

c.Le CI de sortie peut étre
défectueux.

d. Le circuit de commande peut
étre défectueux.

2. (Vérifier la continuité du con-
necteur de cloison a la Molex).
Voir schéma de cablage.

. Détacher la poignée de la torche
et examiner toutes les connex-
ions. Faire attention a I'emplace-
ment du montage du fil de I'élec-
trode monté a l'arriére de la téte
de la torche, les fils de gachette et
d’électrovanne casseés.

. Vérifier le bon fonctionnement de
I'interrupteur a  géachette.
Débrancher la torche et son fais-
ceau de la Pro-Cut et effectuer un
essai de continuité entre 9 et 1 au
raccord rapide quand on appuie
sur l'interrupteur a gachette et s'il
n'y a pas de continuité quand on
n'appuie pas sur la gachette.
Remplacer l'interrupteur a
gachette ou le faisceau de torche
s'ils sont défectueux.

. Le CI peut étre défectueux

. Le circuit d’alimentation peut étre
défectueux.

Si vous avez Vvérifié toutes les caus-
es possibles et que le probleme per-
siste, communiquez avec votre ser-
vice aprés-vente local agréé
Lincoln.

A ATTENTION

Si pour une raison ou une autre vous ne comprenez pas les modes opératoires d'essai ou étes incapable d'effectuer les essais
ou les réparations en toute sécurité, communiquez avant de poursuivre avec votre service apres-vente local agréé Lincoln.

PRO-CUT 80

LINCOLN &




E-4

DEPANNAGE

E-4

Observer toutes les directives de sécurité données en détail dans ce manuel.

PROBLEMES
(SYMPTOMES)

CAUSE POSSIBLE

MESURE A PRENDRE
RECOMMANDEE

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

1.

Vérifier les consommables de la
torche pour s'assurer qu'ils ne sont
pas sales ou graisseux et qu'ils
sont en bon état. Remplacer les
piéces consommables s'il y a lieu.

. S'assurer que la pression d’air est

réglée a 70 Ib/po2.

. S'assurer qu'il N’y a pas de plis ou

d’obstruction qui empéchent une
bonne circulation d’air dans le fais-
ceau de torche. Remplacer le fais-
ceau s'il y a lieu.

. Si I'on ne sent pas une légere

impulsion dans la torche quand on
appuie sur la gachette, vérifier les
raccordements de la téte de la
torche et de I'électrovanne.

. L'interrupteur d’alimentation de la

machine sur OFF — mise hors ten-
sion et torche et consommables
raccordés, mesurer la résistance
sur le CI de sortie entre B1 et B21.
Si la résistance est >10 _, défail-
lance possible dans la torche et le
faisceau.

Si vous avez vérifié toutes les caus-
es possibles et que le probléme per-
siste, communiquez avec votre ser-

L’air commence a circuler et un arc
tres bref jaillit régulierement quand
on appuie a plusieurs reprises sur la
gachette.

6. Défaillance possible dans le Cl de
sortie.
1. Vérifier les consommables de la

torche pour s’'assurer qu'ils sont
bien serrés, qu’ils ne sont pas
sales ou graisseux et sont en bon
état. Remplacer s'ily a lieu.

. S’assurer que la pression est

réglée sur 70 Ib/po2. (75 psi - 50
po torch)

. Défaillance possible dans le Cl de

sortie.

L'arc s'Tamorce mais crache.

3.

. Vérifier les consommables de la

torche pour s’assurer qu’ils sont
bien serrés, qu'ils ne sont pas sales
ou graisseux et sont en bon état.
Remplacer s'’il y a lieu.

. Vérifier I'air d’alimentation pour voir

s’il contient de I'huile ou beaucoup
d’'eau. S’il contient de I'huile ou
beaucoup d’eau, l'air doit étre filtré
ou la machine doit utiliser de I'azote
ou de l'air en bouteille.

S’assurer que la pression est réglée
sur 70 Ib/po2.

vice aprés-vente local agréé
Lincoln.

A ATTENTION

Si pour une raison ou une autre vous ne comprenez pas les modes opératoires d'essai ou étes incapable d'effectuer les essais
ou les réparations en toute sécurité, communiquez avant de poursuivre avec votre service apres-vente local agréé Lincoln.
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E-5

Observer toutes les directives de sécurité données en détail dans ce manuel.

PROBLEMES
(SYMPTOMES)

CAUSE POSSIBLE

MESURE A PRENDRE
RECOMMANDEE

L’arc s’amorce mais n’est pas trans-
féré quand on I'approche de la
piéce.

1. Vérifier le cable de retour pour
s’assurer qu’il est propre et bien
raccordé.

.Le plasma ne coupe que des
matiéres conductrices. Ne pas
essayer de couper la fibre de
verre, le plastigue et le
caoutchouc, le PVC ou toute autre
matiére non conductrice.

. S’assurer que la piéce est propre
et seche. Eliminer toute calamine,
rouille ou scorie.

. Vérifier toutes les connexions au
Cl de sortie.

Le Cl de commande peut étre
défectueux.

Si vous avez vérifié toutes les caus-
es possibles et que le probléme per-
siste, communiquez avec votre ser-
vice aprés-vente local agréé
Lincoln.

A ATTENTION

Si pour une raison ou une autre vous ne comprenez pas les modes opératoires d'essai ou étes incapable d'effectuer les essais
ou les réparations en toute sécurité, communiquez avant de poursuivre avec votre service apres-vente local agréé Lincoln.
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Observer toutes les directives de sécurité données en détail dans ce manuel.

INDICATEUR D’ETAT

SYMPTOME

VERIFICATION

La machine ne répond pas immédiatement
aprés la mise sous tension.

1.

Il'y a une période de 4 secondes d’amor¢cage en douceur pour
la précharge des condensateurs de filtrage. Attendre que cette
période se soit écoulée. La DEL d’alimentation s’allume quand
la machine est préte. Sinon, voir la premiere partie de cette
section

La DEL de bas niveau d’air est allumée.

S’assurer que la pression est d’au moins 80 Ib/po2 a I'arriere de
la machine.

Appuyer sur le bouton de purge et régler le détendeur a 70
Ib/po2. La pression peut augmenter quand l'air arréte de cir-
culer, mais ceci est normal. Ne pas régler la pression quand
I'air est fermé.

Le pressostat peut étre défectueux.

Le circuit de commande peut étre défectueux.

La DEL de sécurité clignote.

S’assurer qu’une torche et faisceau Lincoln sont bien raccordés
au connecteur de la cloison de la Pro-Cut.

Vérifier les piéces consommables pour voir si elles sont bien
montées et si elles ne sont pas trop usées. Les remplacer si
elles sont trés usées. Sinon, utiliser un morceau de toile
d’émeri fine pour éliminer I'accumulation d’oxyde a I'extrémité
de I'électrode

La DEL de sécurité est allumée continuelle-
ment.

1.

Appuyer sur le bouton de réenclenchement. Si la torche et les
consommables sont bien montés, la DEL de sécurité doit
s’éteindre. On peut alors reprendre le coupage ou le gougeage
normaux.

La DEL de température est allumée.

Le thermostat de la machine s’est déclenché en raison du
dépassement des limites du facteur de marche. Ne PAS mettre
I'interrupteur d’alimentation sur OFF. Laisser la machine
refroidir pendant 15 minutes, le thermostat se réenclenchera de
lui-méme.

Les persiennes d'air ou les ventilateurs de la machine sont
obstrués de sorte que l'air ne peut pas circuler pour bien
refroidir la machine. Enlever tout corps étranger qui peut
boucher la circulation d’air. Nettoyer la machine avec un jet
d’air pur et sec.

Le Cl de commande peut étre défectueux.

Les DEL «Ready», «Air Low» et «Thermal»
clignotent.

Ceci est généralement di a la connexion de la prise d’entrée
du transformateur auxiliaire a la mauvaise tension. Mettre I'in-
terrupteur d’alimentation de la machine sur OFF et changer le
fil & la bonne tension d’entrée et reconnecter au panneau de
reconnexion.

Le Cl de commande peut étre défectueux.
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Observer toutes les directives de sécurité données en détail dans ce manuel.

PROBLEMES
(SYMPTOMES)

CAUSE POSSIBLE

MESURE A PRENDRE
RECOMMANDEE

AFFICHAGE DEL DE SECURITE CONCERNANT LES CONSOMMABLES

Si I'affichage lumineux LED est ALLUMEE et AFFERMIT, perform the following:

Appuyer sur le bouton de réinitialisation.
Si la torche et les consommables sont
correctement installés, I'affichage DEL
devrait s'éteindre.

1. Si le bouton de réinitialisation (au
moment de I'appuyer) n’éteint pas
I'affichage DEL de sécurité, il est pos-
sible que le bouton de réinitialisation
ou le cablage électrique qui lui est
relié soient défectueux. Reportez-
vous au schéma électrique.

Essayer de faire le compte du nombre
de fois ou I'affichage LED est resté
allumé avec ces consommables en parti-
culier.

1. Si cela s’est produit de nombreuses
fois, nettoyez les consommables au
moyen d’'un morceau de toile émeri a
grain fin afin d’éter toute trace
d’oxyde sur la pointe de I'électrode
ou essayez de remplacer I'électrode
et la buse. ing the electrode and noz-
Zle.

Si I'affichage lumineux LED clignote, veuillez suivre les instructions suivantes :

Veérifier I'état de I'électrode. La pro-
fondeur maximale due a l'usure qui
apparait au centre de la pointe de I'élec-
trode est d’environ 1,52 mm (.060") par
rapport au bord de la pointe. Un arc vert
et irrégulier est le signe certain que
I'électrode est défectueuse, ainsi qu'il est
expliqué dans la section « Durée de vie
du consommable » qui se trouve dans
ce manuel.

1. Remplacez I'électrode et la buse, au
cas ou I'électrode serait trop abimée.
Sinon, utilisez un morceau de toile
émeri a grain fin afin d’éter toute
trace d’'oxyde sur la pointe de I'élec-
trode. Les consommables peuvent
étre a la source du probléeme méme
s’ils ont l'air d’étre en bon état de
marche. Essayez de les remplacer.

Vérifiez I'état de l'intérieur de la buse.
Assurez-vous que I'électrode ainsi que la
buse ne soient pas sales, graisseux ou
usés.

1. Si de la saleté s’est accumulée, frotter
I'électrode qui se trouve dans la par-
tie inférieure de l'intérieur de la buse
afin d'éter la couche d’oxyde qui a pu
s’y former. Si le probléeme subsiste,
essayez de remplacer les consom-
mables.

Retirez les consommables de la torche
et vérifiez l'intérieur de I'extrémité de la
torche pour voir si celle-ci a été contam-
inée. Vérifiez I'entrée du débit d'air pour
voir s'il 'y trouve un agent contaminant.

1. Si la téte de la torche est contaminée,
prenez un tampon de coton et net-
toyez les polluants. Remplacez si
nécessaire le filtre d’air et
vérifiez/changez I'entrée de I'air. Pour
plus d’informations, veuillez vous
reporter a la section « Connexions
d’entrée du gaz » qui se trouve dans
ce manuel. .

Veérifiez que ce soit bien une torche PCT
80 de la marque Lincoln qui est connec-
tée, par ailleurs correctement, a la PRO-
CUT 80 et que les consommables sont
correctement installés. Vérifiez que la
cloche de protection a été a la main. Ne
pas utiliser de pinces ni serrer trop fort.

1. Si le probleme persiste apres avoir
vérifié que la torche et les consom-
mables étaient correctement instal-
Iés, contacter votre service apres-
vente local agréé Lincoln.

Si toutes les possibles sources de
problemes indiquées ont été
passées en revue et que le prob-
leme persiste, contacter votre ser-
vice apres-vente local agréé Lincoln.

NOTE: Vérifiez que les consomma-
bles sont des piéces de la marque
Lincoln Electric. Ces piéces sont
brevetées et si I'on utilise d’autres
pieces de rechange, on prend le
risque d’endommager la torche ou
de réduire la qualité de la coupe.
N’oubliez pas non plus de vérifier
que la buse est bien celle qui doit
étre utilisée avec la Pro-Cut (voir le
numeéro de la piece indiqué sur le
bout et sur le c6té de la buse).

A ATTENTION

Si pour une raison ou une autre vous ne comprenez pas les modes opératoires d'essai ou étes incapable d'effectuer les essais
ou les réparations en toute sécurité, communiquez avant de poursuivre avec votre service aprés-vente local agréé Lincoln.
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Now Available...12th Edition
The Procedure Handbook of Arc Welding

With over 500,000 copies of previous editions published
since 1933, the Procedure Handbook is considered by many to
be the “Bible” of the arc welding industry.

This printing will go fast so don’t delay. Place your
order now using the coupon below.

The hardbound book contains over 750 pages of welding
information, techniques and procedures. Much of this material
has never been included in any other book.

A must for all welders, supervisors, engineers and
designers. Many welding instructors will want to use the book
as a reference for all students by taking advantage of the low
quantity discount prices which include shipping by
4th class parcel post.

$15.00 postage paid U.S.A. Mainland

How To Read Shop Drawings

The book contains the latest information and application
data on the American Welding Society Standard Welding
Symbols. Detailed discussion tells how engineers and
draftsmen use the “short-cut” language of symbols to pass
on assembly and welding information to shop personnel.

Practical exercises and examples develop the reader’s ability
to visualize mechanically drawn objects as they will appear
in their assembled form.

187 pages with more than 100 illustrations. Size 8-1/2" x 11"
Durable, cloth-covered board binding.
$4.50 postage paid U.S.A. Mainland

New Lessons in Arc Welding

Lessons, simply written, cover manipulatory techniques;
machine and electrode characteristics; related subjects,
such as distortion; and supplemental information on arc
welding applications, speeds and costs. Practice materials,
exercises, questions and answers are suggested for each
lesson.

528 pages, well illustrated, 6” x 9” size, bound in simulated,
gold embossed leather.
$5.00 postage paid U.S.A. Mainland
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Need Welding Training?

The Lincoln Electric Company operates the oldest and
most respected Arc Welding School in the United States at its
corporate headquarters in Cleveland, Ohio. Over 100,000 stu-
dents have graduated. Tuition is low and the training is
“hands on”

For details write: Lincoln Welding School
22801 St. Clair Ave.

Cleveland, Ohio 44117-1199.

and ask for bulletin ED-80 or call 216-383-2259 and ask for the
Welding School Registrar.

Lincoln Welding School
BASIC COURSE
5 weeks of fundamentals

$700.00

FThere is a 10% discount on all orders of $50.00 or more for shipmentzt%e_time to one location.
lorders of $50 or less before discount or orders outside of North America must be prepaid with charge, check or money order in U.S. Funds Only.l

IPrices include shipment by 4th Class Book Rate for U.S.A. Mainland Only. Please allow up to 4 weeks for delivery. |
lUPS Shipping for North America Only. All prepaid orders that request UPS shipment please add: |
| $5.00 For order value up to $49.99 |
| $10.00 For order value between $50.00 & $99.99 |
| $15.00 For order value between $100.00 & $149.00 |
| |
IFor North America invoiced orders over $50.00 & credit card orders, if UPS is requested, it will be invoiced or charged to you at cost. |
IOutside U.S.A. Mainland order must be prepaid in U.S. Funds. Please add $2.00 per book for surface mail or $15.00 per book for air parcel post shipment. |
IMETHOD OF PAYMENT: (Sorry, No C.O.D. Orders) Name: |
| CHECKONE: Address: |
| — Please Invoice (only if order is over $50.00) |
— Check or Money Order Enclosed, U.S. Funds only |
— Credit Card - [ ] Telephone: 1

| = (@ .
| Signature as it appears on Charge Card: |

aceount No. | _| ||| |1l ) exepae | | |
I “*’ I
IUSE THIS FORM TO ORDER: Order from: BOOK DIVISION, The Lincoln Electric Company, 22801 St. Clair Avenue, Cleveland, Ohio 44117-1199 I
l500Ks OR FREE INFORMATIVE CATALOGS Telephone: 216-383-2211 or, for fastest service, FAX this completed form to: 216-361-5901. :
ILincoln Welding School Titles: Price Code Quantity Cost |
| (ED-80) New Lessons in Arc Welding $5.00 L |
| Seminar Information Procedure Handbook “Twelfth Edition” $15.00 PH |
(ED-45) How to Read Shop Drawings $4.50 H I
Educational Video Information Incentive Management $5.00 IM

1 (ED-93) A New Approach to Industrial Economics | $5.00 NA 1
l3ames F. Lincoln Arc Welding The American Century of John C. Lincoln | $5.00 AC |
JFoundation Book Information Welding Preheat Calculator $3.00 WC-8 |
(JFLF-515 Pipe Welding Charts $450 | ED-89 I

I SUB TOTAL I

Additional Shipping Costs if any
I TOTAL COST I

e g s s s s g s g U |
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WARNING

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

@ Insulate yourself from work and
ground.

IA!.;,\

@ Keep flammable materials away.

Zﬁé/ﬁ

® Wear eye, ear and hody protection.

Spanish

AVISO DE
PRECAUCION

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

@ Aislese del trabajo y de la tierra.

@ Mantenga el material combustible
fuera del area de trabajo.

@ Protéjase los ojos, los oidos y el
cuerpo.

French

ATTENTION

@ Ne laissez ni la peau ni des véte-
ments mouillés entrer en contact
avec des piéces sous tension.

@ Isolez-vous du travail et de la terre.

@ Gardez a I’écart de tout matériel
inflammable.

@ Protégez vos yeux, vos oreilles et
votre corps.

German

WARNUNG

@ Beriihren Sie keine stromfiihrenden
Teile oder Elektroden mit lhrem
Kdrper oder feuchter Kieidung!

@ Isolieren Sie sich von den
Elektroden und dem Erdboden!

@ Entfernen Sie brennbarres Material!

@ Tragen Sie Augen-, Ohren- und Kor-
perschutz!

Portuguese

ATENCAO

@ Nao toque partes elétricas e elec-
trodos com a pele ou roupa molha-
da.

@ Isole-se da peca e terra.

@ Mantenha inflamaveis bem guarda-
dos.

@ Use protecao para a vista, ouvido e
corpo.

Japaneee CETFOWAME. RitgHict |O®HAPTLHOOMTORRNR |0 B, FRUSBLRERELTT
~i =r $ IE TRBNEFTHALLC &, BEMICLTREVERA, Ly,
/T B O HIMPT — A 5 BN IER &
NTVBHICLTFEL,
Chinese
o EHHBERYY NEBSERER o IB—YI BRI A TIEHMN, oRHMIR. ERERFEHREAE,
2= 4 sk,
= HA ® (R E S WMEM T 4,
Korean
e HEHY BHES Me sy w= | @M EIE T AFIX oK. | eF, T 2ol E3FTE
o| & mes Mo HEx opAls. ASHUAR.
T On o =Rt MXIE HEX oHlAIR.
Arabic
. JM‘LG-“éJ““q-""\ﬁY‘U‘“LV. .%g&@dhﬁ&)\i@ﬁlh\,&\@' é\,ﬁ,sﬁ,gnuk@\,wb\uab.ﬁb.'a.
” o) peaad) alny 29 SV gf il gSY ey
#A& Ll AL puhally

Jaadl Pa daa Je YV le @

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

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

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

LESEN SIE UND BEFOLGEN SIE DIE BETRIEBSANLEITUNG DER ANLAGE UND DEN ELEKTRODENEINSATZ DES HER-
STELLERS. DIE UNFALLVERHUTUNGSVORSCHRIFTEN DES ARBEITGEBERS SIND EBENFALLS ZU BEACHTEN.
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@ Keep your head out of fumes.

@ Turn power off before servicing.

@ Do not operate with panel open or

piracion.

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

mentacion de poder de la maquina
antes de iniciar cualquier servicio.

@ Use ventilation or exhaust to guards off.
remove fumes from breathing zone. WARNING
® Los humos fuera de la zona de res- | @ Desconectar el cable de ali- @ No operar con panel abierto o Spanish

guardas quitadas.

AVISO DE
PRECAUCION

@ Gardez la téte a I’écart des fumées.

@ Utilisez un ventilateur ou un aspira-
teur pour dter les fumées des zones
de travail.

@ Débranchez le courant avant I’entre-
tien.

@ N’opérez pas avec les panneaux
ouverts ou avec les dispositifs de

protection

enlevés.

French

ATTENTION

@ Vermeiden Sie das Einatmen von
Schweibrauch!

@ Sorgen Sie fiir gute Be- und
Entliiftung des Arbeitsplatzes!

@ Strom vor Wartungsarbeiten
abschalten! (Netzstrom vdllig off-
nen; Maschine anhalten!)

@ Anlage nie ohne Schutzgehduse
oder Innenschutzverkleidung in
Betrieb setzen!

German

WARNUNG

@ Mantenha seu rosto da fumaca.
@ Use ventilagao e exhaustao para
remover fumo da zona respiratéria.

@ Nao opere com as tampas removidas.

@ Desligue a corrente antes de fazer
servigo.

@ Nao toque as partes elétricas nuas.

® Mantenha-

moventes.
@ Nao opere

se afastado das partes

com os paineis abertos

ou guardas removidas.

Portuguese

ATENCAO

®Ea1—LPSHEMTLIKLT @ ALFFLRA - H—ERKLRUDL | @ NFA®AN—EEUHMLLEE |I2PANese
TaEw. PEECE. TBEAMvFE TEERHEELEVTTFEL, - == I
o MAPHEIL+HEELTFEL, BFEP>TFEL, T B
- e " s s Chinese
o WBRMERE, o HERYIMIE . CEBITITHI AR ERT Al
© 750 0% [ 1 7R 6 L R 3BER S, %, a3 H
= |
Korean
o UZRTE SEIIAE HlsHAR.| e H4No| Mag ALHIMNAIR e fhdo| ¥zl Mefz ZhEx|
® sEX9oRNE SHIIAE oRAIR. ol = 'I
RAS| AsH THARIAT|L _r_I S
E27|8 ABHIAIR. =

el oo Tamy ol 2 @
U Sl hiz Sl sl Lagall Jaxinl @
g i AN QB e oAl ang 80

eyl culs 13 jleal 13 Jadi Y @

Agle Gl A1 gl Agagaal)

Arabic

&
b.

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

ESRBOBHOX-H—DETREBEEL(HEA. TTERLTTEV,

ZULTRHOREBREILHE>TTFS L,

FHOURALEFUEERENIPAUREZEANRESH, XFETRITNFRSHRERTE.

ol HJoll & HUXEME

SXSIAIT FAl Eeix} okdA

T= [Lea

£xe ZELEIA7| BRUCH

aad) caalial 48 gl clagta 1l g Lllaniad g 2 gl g claadl oigd il ahuall cilaslad agdl g caady 18



» 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






