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

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

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

LA SECURITE REPOSE SUR VOUS

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

/™ AVERTISSEMENT

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

/\\ ATTENTION

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

NE PAS trop s’approcher de I'arc.
Utiliser des verres correcteurs si
nécessaire afin de rester a une
distance raisonnable de I'arc.

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

UTILISER UNE VENTILATION
ou une évacuation suffisantes au

niveau de I'arc, ou les deux, afin de

maintenir les fumées et les gaz hors de votre zone de respiration et
de la zone générale.

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

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

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

PORTER UNE PROTECTION CORRECTE
DES YEUX, DES OREILLES ET DU CORPS
PROTEGEZ vos yeux et votre visage a I'aide d’un
masque de soudeur bien ajusté avec la classe
adéquat’e de lentille filtrante (voir ANSI Z49.1).
PROTEGEZ votre corps contre les éclaboussures
de soudage et les coups d’arc a I'aide de vétements
de protection incluant des vétements en laine, un
tablier et des gants ignifugés, des guétres en cuir

et des bottes.

PROTEGER autrui contre les éclaboussures, les
coups d’arc et I'’éblouissement a I'aide de grilles ou
& & (e harrieres de protection.

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

S’ASSURER que I’équipement de protection est en bon état.

En outre, porter des lunettes de

sécurité EN PERMANENCE. %,v
SITUATIONS PARTICULIERES

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

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

Mesures de précaution supplémentaires

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

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

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

TOUJOURS DISPOSER D’UN EQUIPEMENT DE LUTTE

CONTRE L'INCENDIE PRET POUR UNE UTILISATION

IMMEDIATE ET SAVOIR COMMENT L’UTILISER.
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SECURITE

PARTIEA :
AVERTISSEMENTS

AVERTISSEMENTS CALIFORNIE PROPOSITION 65

d’échappement au diesel vous expose a des

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

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

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

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

/_\ AVERTISSEMENT : Respirer des gaz

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

1.h.

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

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

1.c.

1.d.

1.e.

Ne pas ajouter d’essence a proximité d’un arc
électrique de soudage a flamme ouverte ou si
le moteur est en marche. Arréter le moteur et le
laisser refroidir avant de remplir afin d’éviter que
I'essence répandue ne se vaporise au contact
de parties chaudes du moteur et a I'allumage.
Ne pas répandre d’essence lors du remplissage du réservoir.
Si de I'essence est répandue, I’essuyer et ne pas allumer le
moteur tant que les gaz n’ont pas été éliminés.
Garder les dispositifs de sécurité de
I'équipement, les couvercles et les

appareils en position et en bon état.

Eloigner les mains, cheveux, vétements

et outils des courroies en V, équipements,
ventilateurs et de tout autre piece en
mouvement lors de I'allumage, I'utilisation

ou la réparation de I'équipement.

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

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

Afin d’éviter d’allumer accidentellement les moteurs a essence
pendant que le moteur est en marche ou le générateur de soudage
pendant la maintenance, débrancher les cébles de la bougie
d’allumage, la téte d’allumage ou le cable magnétique le cas échéant.
Afin d’éviter de graves brilures, ne pas retirer ,2; 5$
le bouchon de pression du radiateur lorsque 7_
le moteur est chaud.
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LE SOUDAGE A L'ARC PEUT ETRE DANGEREUX.
PROTEGEZ-VOUS ET LES AUTRES DE BLESSURES
GRAVES OU DE LA MORT. ELOIGNEZ LES ENFANTS.
LES PORTEURS DE PACEMAKER DOIVENT
CONSULTER LEUR MEDECIN AVANT UTILISATION.

Lisez et assimilez les points forts sur la sécurité suivants : Pour plus
d’informations liées a la sécurité, il est vivement conseillé d’obtenir
une copie de « Sécurité dans le soudage & la découpe - Norme ANSI
Z49.1 » aupres de I’American Welding Society, P.0. Box 351040,
Miami, Florida 33135 ou la norme CSAW117.2-1974. Une copie
gratuite du feuillet E205 « Sécurité au soudage a I'arc » est disponible
aupres de Lincoln Electric Company, 22801 St. Clair Avenue,
Cleveland, Ohio 44117-1199.

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

N

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

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

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

1.b.

A

a.

2.b.

2.C.

2.d.

LES CHAMPS ELECTRIQUES A J
ET MAGNETIQUES PEUVENT —oso
ETRE DANGEREUX. ==
Le courant électrique traversant les conducteurs crée des
champs électriques et magnétiques (CEM) localisés.
Le courant de soudage crée des CEM autour des cables
et de machines de soudage.
Les CEM peuvent interférer avec certains pacemakers, et les
soudeurs portant un pacemaker doivent consulter un médecin
avant le soudage.
L'exposition aux CEM dans le soudage peuvent avoir d’autres
effets sur la santé qui ne sont pas encore connus.
Tous les soudeurs doivent suivre les procédures suivantes afin de
minimiser I'exposition aux CEM a partir du circuit de soudage :
2.d.1. Acheminer les cables de I'électrode et ceux de retour
ensemble - Les protéger avec du ruban adhésif si possible.
Ne jamais enrouler le fil de I'électrode autour de votre corps.
Ne pas se placer entre I'électrode et les cables de retour.
Si le cable de I'électrode est sur votre droite, le cable de
retour doit aussi se trouver sur votre droite.
Brancher le cable de retour a la piéce aussi proche que
possible de la zone étant soudée.

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

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

2.d.4.

2.d.5.
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A

3.a.

3.b.

3.c.
3.d.

3.e.

31

3.0.
3.h.

3.i.

3,.

UNE DECHARGE
ELECTRIQUE PEUT TUER.

Les circuits d’électrode et de retour (ou de

terre) sont électriquement « chauds » lorsque

la machine a souder est en marche. Ne pas

toucher ces piéces « chaudes » @ méme la peau ou avec
des vétements humides. Porter des gants secs, non
troués pour isoler les mains.

:Q

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Ne jamais toucher simultanément les piéces électriquement

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

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

Voir également les points 6.c. et 8.

4.a.

4.b.

4.c.

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

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

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

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

A

5.a.

5.b.

5.c.

5.d.

5.e.

5f.

LES FUMEES ET LES §
GAZ PEUVENT ETRE
DANGEREUX. =

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

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

Ne pas souder dans des emplacements a proximité de vapeurs
d’hydrocarbure chloré provenant d’opérations de dégraissage,

de nettoyage ou de vaporisation. La chaleur et les rayons de I'arc
peuvent réagir avec des vapeurs de solvant pour former du phosgéne,
un gaz hautement toxique, ainsi que d’autres produits irritants.

chaudes de métal.

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

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

Voir également le point 1.b.
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SECURITE

A

6.a.

6.b.

6.c.

6.d.

6.e.

6.f.

6.0.

6.h.

6.l.

6.

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

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

NE

— N

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

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

Ne pas chauffer, couper ou souder des réservoirs, des fiits ou des
récipients avant que les étapes appropriées n’aient été engagées
afin d’assurer que de telles procédures ne produiront pas des
vapeurs inflammable ou toxiques provenant de substances

a l'intérieur. Elles peuvent causer une explosion méme si elles ont
été « nettoyées ». Pour information, acheter « Recommended Safe
Practices for the Preparation for Welding and Cutting of Containers
and Piping That Have Held Hazardous Substances » (Mesures

de sécurité pour la préparation du soudage et du coupage de
récipients et de canalisations qui ont retenu des matiéres
dangereuses), AWS F4.1 auprés de I’American Welding Society
(Société Américaine de Soudage) (voir I'adresse ci-dessus).

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

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

de soudage, porter en permanence des lunettes de sécurité

avec des écrans latéraux de protection.

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

Voir également le point 1.c.

Lire et se conformer a la norme NFPA 51B, « Standard for Fire
Prevention During Welding, Cutting and Other Hot Work » (Norme
de prévention contre I'incendie durant le soudage, le coupage

et d’autres travaux a chaud), disponible auprées de la NFPA, 1
Batterymarch Park, PO box 9101, Quincy, MA 022690-9101.

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

A

7.a.

7.b.

7.c.

7.d.

7.e.

71

7.0.

LA BOUTEILLE PEUT EXPLOSER
SI ELLE EST ENDOMMAGEE

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

a I'application et maintenus en bon état.

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

Les bouteilles doivent se trouver :

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

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

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

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

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

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

A

8.a.

8.b.

8.c.

POUR L’EQUIPEMENT
ELECTRIQUE

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

- O

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

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

Se référer

a http://www.lincolnelectric.com/safety

pour d’avantage d’informations sur
la sécurité.
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v SECURITE v

PRECAUTIONS DE SURETE

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

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

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

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

c. Maintenir le porte-électrode, la pince de masse, le cable
de soudage et la machine a souder en bon et sdr 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 sévére qu’un coup de soliel,
donc:

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Compatibilité Electromagnétique (EMC)

Conformité

Les produits portant la marque CE sont conformes aux Directives du Conseil de la Communauté
Européenne du 15 Déc 2004 sur le rapprochement des lois des Etats Membres concernant la compatibilité
électromagnétique, 2004/108/EC. Ce produit a été fabriqué conformément a une norme nationale qui met
en place une norme harmonisée: EN 60974-10 Norme de Compatibilité Electromagnétique (EMC) du
Produit pour Appareil de Soudage a I’Arc. |l s’utilise avec d’autres appareils de Lincoln Electric. Il est congu
pour un usage industriel et professionnel.

Introduction

Tout appareil électrique génere de petites quantités d’émissions électromagnétiques. Les émissions élec-
triques peuvent se transmettre au travers de lignes électriques ou répandues dans I'espace, tel un radio
transmetteur. Lorsque les émissions sont regues par un autre appareil, il peut en résulter des interférences
électriques. Les émissions électriques peuvent affecter de nombreuses sortes d’appareils électriques : une
autre soudeuse se trouvant a proximité, la réception de la télévision et de la radio, les machines a contrble
numeérique, les systemes téléphoniques, les ordinateurs, etc. Il faut donc étre conscients qu’il peut y avoir
des interférences et que des précautions supplémentaires peuvent étre nécessaires lorsqu’une source de
puissance de soudure est utilisée dans un établissement domestique.

Installation et Utilisation

L’'usager est responsable de l'installation et de I'utilisation de la soudeuse conformément aux instructions du
fabricant. Si des perturbations électromagnétiques sont détectées, I'usager de la soudeuse sera respons-
able de résoudre le probléme avec I'assistance technique du fabricant. Dans certains cas, cette action
réparatrice peut étre aussi simple qu’un branchement du circuit de soudage a une prise de terre, voir la
Note. Dans d’autres cas, elle peut impliquer la construction d’'un blindage électromagnétique qui renferme la
source d’alimentation et la pieéce a souder avec des filtres d’entrée. Dans tous les cas, les perturbations
électromagnétiques doivent étre réduites jusqu’au point ou elles ne représentent plus un probleme.

Note: Lle circuit de soudage peut étre branché a une prise de terre ou ne pas I'étre pour des
raisons de sécurité, en fonction des codes nationaux. Tout changement dans les installations
de terre ne doit étre autorisé que par une personne compétente pour évaluer si les modifica-
tions augmenteront le risque de blessure, par exemple, en permettant des voies de retour du
courant parallele de soudage, ce qui pourrait endommager les circuits de terre d’autres
appareils.

Evaluation de la Zone

Avant d’installer un appareil a souder, 'usager devra évaluer les problémes électromagnétiques potentiels
dans la zone environnante. Tenir compte des points suivants:

a) d’autres cables d’alimentation, de contréle, de signalisation et de téléphone, au-dessus, en dessous et a
c6té de la soudeuse ;

b) transmetteurs et récepteurs de radio et télévision;

c) ordinateurs et autres appareils de contréle ;

d) équipement critique de sécurité, par exemple, surveillance d’équipement industriel ;

e) la santé de I'entourage, par exemple, I'utilisation de stimulateurs cardiaques ou d’appareils auditifs ;

f) équipement utilisé pour le calibrage et les prises de mesures

g) limmunité d’autres appareils dans les alentours. L’'usager devra s’assurer que les autres appareils util-
Lsoens dans les alentours sont compatibles. Ceci peut demander des mesures supplémentaires de protec-

h) I’heure a laquelle la soudure ou d’autres activités seront réalisées.

LINCOLN D
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La taille de la zone environnante a considérer dépendra de la structure de I'immeuble et des autres activités
qui y sont réalisées. La zone environnante peut s’étendre au-dela des installations.

Méthodes de Réduction des Emissions

Alimentation Secteur

La soudeuse doit étre branchée sur le secteur conformément aux recommandations du fabricant. S’il y a
des interférences, il peut s’avérer nécessaire de prendre des précautions supplémentaires telles que le fil-
trage de I'alimentation secteur. Il serait bon de considérer la possibilité de gainer dans un conduit métallique
ou équivalent le cable d’alimentation d’'une soudeuse installée de facon permanente. Le gainage devra étre
électriguement continu sur toute sa longueur. Le gainage devra étre branché sur la source d’alimentation de
soudage afin de maintenir un bon contact électrique entre le conduit et I'enceinte de la source d’alimentation
de soudage.

Maintenance de la Soudeuse

La soudeuse doit recevoir une maintenance de routine conformément aux recommandations du fabricant.
Tous les acceés ainsi que les portes et couvercles de service doivent étre fermés et correctement fixés
lorsque la soudeuse est en marche. La soudeuse ne doit étre modifiée d’aucune fagon, mis a part les
changements et réglages décrits dans les instructions du fabricant. En particulier, la distance disruptive des
mécanismes d’établissement et de stabilisation de I'arc doivent étre ajustés et conservés conformément aux
recommandations du fabricant.

Cables de Soudage
Les cébles de soudage doivent étre aussi courts que possible et placés les uns a c6tés des autres, au
niveau du sol ou tout pres du sol.

Connexion Equipotentielle

La connexion de tous les composants métalliques lors de l'installation de soudage et prés de celle-ci doit
étre prise en compte. Cependant, les composants métalliques connectés a la piéce a souder augmentent le
risque pour I'opérateur de recevoir un choc s'il touchait en méme temps ces éléments métalliques et I'élec-
trode.

Branchement a Terre de la Piéce a Souder

Lorsque la piéce a souder n’est pas en contact avec une prise de terre pour des raisons de sécurité élec-
trique, ou n’est pas raccordée a une prise de terre du fait de sa taille et de sa position, par exemple, coque
de bateau ou structure en acier d’un batiment, une connexion raccordant la piéce a souder a la terre peut
réduire les émissions dans certains cas, mais pas dans tous. Des précautions doivent étre prises afin d’em-
pécher que le raccordement a terre de la piece a souder n’augmente le risque de blessures pour les
usagers ou de possibles dommages a d’autres appareils électriques. Lorsqu’il est nécessaire, le raccorde-
ment de la pieéce a souder a la prise de terre doit étre effectué au moyen d’une connexion directe a la piece
a souder, mais dans certains pays ou les connexions directes ne sont pas permises, la connexion équipo-
tentielle devra étre réalisée par une capacitance appropriée, choisie conformément aux régulations
nationales.

Blindage et Gainage

Des blindages et des gaines sélectifs sur d’autres cables et appareils dans la zone environnante peuvent
réduire les probléemes d’interférences. Le blindage de toute l'installation de soudage peut étre pris en
compte pour des applications spéciales1-

1 Des extraits du texte précédent sont contenus dans la norme EN 60974-10 : « Norme de Compatibilité

Electromagnétique (EMC) du Produit pour Appareil de Soudage a I'Arc »
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A-1 INSTALLATION A-1

SPECIFICATIONS TECHNIQUES - ARC TRACKER™
TENSION ET COURANT D’ENTREE

Modeéle Tension d’Entrée + 10% Ampérage d’Entrée

K3019-1 120-230 V AC, 50/60 Hz 0,8-0,5 A

REGISTRE DE FONCTIONNEMENT NOMINAL NEMA EW1
Facteur de Marche Volts a Ampérage Nominal Ampérage

100% 44V DC 1000 A c.c.

RATED OPERATING RANGE IEC60974-1

Facteur de Marche Volts a Ampérage Nominal Ampérage

100% 44V DC 1000 A DC

FIL D’ENTREE RECOMMANDE
TENSION | Ampérage | REGION CORDON D’ALIMENTATION FICHE
50/60 Hz d’Entrée

120 0,8 A A 3 CONDUCTEURS, No.18 AWG DE TYPE S, [NEMA 5-15P (COMPRISE)
AMERIQUE [ SO, SOO, ST, STO, STOO OU CORDON

230 0,5A |DUNORD | EQUIVALENT A USAGE EXTREMEMENT RUDE |NIMPORTE QUELLE NEMA DE TYPE* 250V

230 0,5A EUROPE A 3 CONDUCTEURS, 1,0 mm? HAR CEE 7/7

* Toutes les fiches de connexion doivent étre conformes a la Normes pour les Fiches de Connexion et les Réceptacles, UL498.

PRECISION DES COMPTEURS (TELS QUE LIVRES)

VOLTMETRE +2% + 0.1*
AMPEREMETRE + 2% 4 2**
ENERGIE +5%

DIMENSIONS PHYSIQUES
MODELE HAUTEUR LARGEUR PROFONDEUR POIDS

K3019-1 12 in (305 mm) 9in (220 mm) 15in (380 mm) 20 Ibs (9 kg)

INTERVALLES DE TEMPERATURES
INTERVALLE DE TEMPERATURE DE FONCTIONNEMENT 14°F A 104°F (-10°C A 40°C)

INTERVALLE DE TEMPERATURE D’ENTREPOSAGE -40°F A 185°F (-40°C A 85°C)

**La précision est exprimée de fagon approximative +/- [Pourcentage de Lecture + Chiffres].
Par exemple : 10A = +/- 10A x 0,02 + 2 = 10A +/- 2,2 ou 7,8A a 12,2A.

ARC TRACKER™
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INSTALLATION

A-2

MESURES DE SECURITE

A AVERTISSEMENT

- O LES CHOCS ELECTRIQUES peuvent étre mortels.
+ SEUL UN ELECTRICIEN QUALIFIE DOIT
REALISER CETTE INSTALLATION.
« COUPER LA PUISSANCE D’ENTREE
VERS LA SOURCE D’ALIMENTATION AU
NIVEAU DE L’INTERRUPTEUR DE DECON-
NEXION OU DE LA BOITE A FUSIBLES AVANT DE
TRAVAILLER SUR CET APPAREIL. COUPER LA PUIS-
SANCE D’ENTREE ALIMENTANT TOUT AUTRE
APPAREIL BRANCHE SUR LE SYSTEME DE SOUDAGE
AU NIVEAU DE L’INTERRUPTEUR DE DECONNEXION
OU DE LA BOITE A FUSIBLES AVANT DE TRAVAILLER
SUR L’APPAREIL.
+ NE PAS TOUCHER LES PIECES SOUS ALIMENTATION
ELECTRIQUE.
- BRANCHER L’ARC TRACKER™ SUR UN PRISE
EQUIPEE D’UNE PRISE DE TERRE SURE ET APPRO-
PRIEE.

CHOIX D’UN EMPLACEMENT APPROPRIE
L’INDICE NOMINAL DE L’APPAREIL EST IP23.

L’ARC TRACKER™ peut fonctionner dans des environ-
nements rigoureux. Méme ainsi, il est important de prendre
des mesures préventives simples afin de garantir une longue
durée de vie et un fonctionnement fiable de I'appareil.

» Tenir la machine au sec. l'abriter de la pluie et de la neige.
Ne pas la placer sur un sol humide ni dans des flaques
d’eau.

INCLINAISON

Place the ARC TRACKER™ on a secure, level surface. The
weight of the welding cables hanging from the connection ter-
minals may cause the ARC TRACKER™ to topple. Secure the
welding cables to an appropriate structure to reduce the hang-
ing weight to stabilize the ARC TRACKER™.

EMPILAGE
L’ARC TRACKER™ ne peut pas étre empilée.

MISE A LA TERRE ET BRANCHEMENTS
D’ENTREE

MISE A LA TERRE DE LA MACHINE

Le chassis de TARC TRACKER™ doit étre raccordé

a la terre. Avec le cordon d’alimentation livré avec la

machine ou avec un cordon conforme aux spécifica-

tions décrites ici, I'appareil sera correctement raccordé a la
terre s'il est branché sur un réceptacle mis a la terre. Voir les
codes électriques locaux et nationaux pour connaitre les
méthodes de mise a la terre appropriées.

BRANCHEMENTS D’ENTREE

L’installation doit étre effectuée conformément au
Code Electrique National, a tous les codes locaux et
aux informations contenues dans ce manuel.

L’ARC TRACKER™ peut étre branchée sur 120 VAC ou sur
230 VAC, 50 ou 60 Hz. La puissance d’alimentation a I'in-
térieur de I'appareil peut accepter n'importe quelle tension
d’entrée monophasée de 120 VAC a 230 VAC. La machine
est livrée depuis I'usine avec un cordon d’alimentation d’en-
trée détachable de 6 ft. (2 m), une fiche NEMA 5-15P et un
réceptacle pour prise IEC 60320. Pour le marché européen,
il est suggéré d'utiliser un cordon d’alimentation d’entrée
avec une fiche CEE 7/7 et un réceptacle pour prise IEC
60320. Pour toutes les autres régions, il convient d’utiliser
un cordon avec une fiche fournissant entre 120 VAC et 230
VAC, 50 ou 60 Hz, et étant équipé du réceptacle pour fiche
IEC 60320. Le cordon doit fournir la terre appropriée selon
les codes électriques nationaux.

ENTREE DE 230 V

Pour passer de I'entrée monophasée de 120 V a celle de
230 V, on peut remplacer la fiche NEMA 5-15P par n’im-
porte quelle fiche NEMA de type 250 V (par exemple celle
de type 6-30P).

PRISE DE BRANCHEMENT

Dans tous les cas, le fil de terre vert ou vert / jaune
doit étre branché sur la goupille de terre de la prise,
qui habituellement identifié par une vis verte. Toutes
les prises de branchement doivent étre conformes a la
norme sur les Prises et Réceptacles de Branchement
UL498. Le produit est considéré comme apte a
I'usage uniquement lorsqu’une prise de branchement
conforme aux spécifications est correctement
branchée sur le cordon d’alimentation. L’ARC
TRACKER™ se rebranche automatiquement sur I'ali-
mentation de 120 V ou de 230 V.

PROTECTION CONTRE LA HAUTE
FREQUENCE

Le classement CEM de ’'ARC TRACKER™ est
Industriel, Scientifique et Médical (ISM) groupe 2,
catégorie A. L'ARC TRACKER™ n’est destinée qu’a
l'usage industriel. (Voir la Section de Sécurité concer-
nant la Compatibilité Electromagnétique CEM).

Information Concernant le Courant Harmonique :
La conception est conforme a EN6100-3-2, -3.

Placer 'ARC TRACKER™ loin des machines con-
trélées par radio. Le fonctionnement normal de 'ARC
TRACKER™ pourrait affecter de fagon nuisible le
fonctionnement d’appareil de haute fréquence, ce qui
peut avoir comme conséquence des blessures cor-
porelles ou des dommages causés a 'appareil

TAILLES RECOMMANDEES DE CABLES
D’ELECTRODE ET DE TRAVAIL POUR LE
SOUDAGE A L’ARC

Principes Généraux

Les recommandations suivantes s’appliquent a toutes
les polarités de sortie et a tous les modes de soudage :

ARC TRACKER™
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A-3 INSTALLATION A-3

+ Sélectionner les cables de la taille appropriée d’aprés le
Tableau A.1 « Guide concernant les Cébles de Sortie ». Des
chutes de tension excessive dues a des cables de soudage
trop petits et a de mauvais branchements ont souvent pour
conséquence des résultats de soudage insatisfaisants.
Toujours utiliser les cables de soudage (électrode et travail)
les plus longs possibles et vérifier que tous les branchements
soient propres et bien serrées.

Note : une chaleur excessive dans le circuit de soudage
indique des cables trop petits et/ou de mauvais branchements.

+ Acheminer tous les cables directement vers le travail et I'élec-
trode, éviter les longueurs excessives et ne pas embobiner
I'excédent de cables. Acheminer les cables d’électrode et de
travail le plus prés possible I'un de I'autre afin de minimiser la
zone de bouclage et donc l'inductance du circuit de soudage.

* Toujours souder en s’éloignant du branchement du travail.

BRANCHEMENT DE L’ELECTRODE

Electrode Positive (Voir la Figure A.1)

Brancher des cébles de taille et longueur suffisantes
(selon le Tableau A.1) sur les terminales «
ELECTRODE » de la source d’alimentation. Brancher
I'autre extrémité du (des) cable(s) d’électrode sur la
pointe de contact, le chargeur de fil, etc. Vérifier que
le branchement établisse un contact électrique métal
— métal étroit.

BRANCHEMENT DU TRAVAIL

Electrode Positive (Voir la Figure A.1)

Brancher des cébles de taille et longueur suffisantes
(selon le Tableau A.1) sur les terminales « TRAVAIL
» de la source d’alimentation et les terminales de
soudage du cbété droit (vue de l'arriére) de ’'ARC
TRACKER™. Brancher des cables de taille et
longueur suffisantes depuis les terminales de
soudage de gauche de 'ARC TRACKER™ sur la
piéce a souder. Vérifier que le branchement sur la
piéce a souder établisse un contact électrique métal —
métal étroit.

SPECIFICATIONS DU FIL DE DETECTION A DISTANCE
(Voir la Figure A.1)

Afin d’obtenir une mesure précise de I'énergie vérita-
ble allant dans la soudure, il est essentiel d’avoir une
mesure précise de la tension de l'arc. Les fils de
détection de la tension de I'arc ont une polarité spéci-
fiée — le ROUGE doit étre branché sur le cbété positif
de l'arc, et le NOIR sur le c6té négatif. Les fils de
détection doivent étre branchés aussi prés que possi-
ble de I'arc, par exemple sur la pointe de contact, le
chargeur de fil, etc, et sur le travail.

INSTRUCTIONS SPECIFIQUES CONCER-
NANT LE PRODUIT

Meilleures Pratiques:

Placer TARC TRACKER™ dans le circuit de travail.
Ceci maintient 'TARC TRACKER™ au méme potentiel
que la piéce a souder.

Le courant de soudage DOIT circuler dans les termi-
nales de soudage du cété gauche (vu de l'arriere de
’ARC TRACKER™) et hors des terminales de
soudage du cété droit. Si le courant de soudage ne
circule pas dans la bonne direction au travers de
’ARC TRACKER™, I'appareil ne détecte pas cor-
rectement le courant de soudage et rien ne se sera
affiché sur I'appareil pendant le soudage.

Voir le manuel du mode d’emploi de la source d’ali-
mentation spécifique pour obtenir des conseils
généraux supplémentaires concernant les branche-
ments de cables de sortie.

OUTILS LOGICIEL

Les outils logiciel de TARC TRACKER™ et les autres

documents associés a l'intégration, la configuration et

le fonctionnement du systéme sont disponibles sur ,
www.powerwavesoftware.com

Une connexion a Ethernet donne a 'ARC TRACK-

ER™ la capacité de faire fonctionner ’Administrateur

Power Wave Manager et le Production Monitoring™.

Administrateur Power Wave

+ Installation et vérification d’Ethernet

« Calibrage

+ Configuration de I'outil Production Monitoring
+ Verrouillage de I'Interface Usager

TABLEAU A.1 — Guide concernant le Cable de Sortie

Longueur Totale du Cable ft. (m) | Courantdansle [Facteur de Nombre de Cables Taille du Cable
Electrode et Travail Combinés | Circuit de Soudage| Marche |[(paralléle s’il y en a plus d’'un)|] AWG (cuivre)
0-500 Amps 1 4/0 (120 mm?2)
0 (0) a 250 (76.2) 500-750 Amps 100% 4/0 (120 mm?2)
750-1000 Amps 3 3/0 (95 mm2)
ARC TRACKER™

LINCOLN &




A-4 INSTALLATION

FIGURE A.1

DIAGRAMME DE BRANCHEMENT - ELECTRODE POSITIVE (0 - 500 A)

ELECTRODE
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DIAGRAMME DE BRANCHEMENT - ELECTRODE POSITIVE (500 — 750 A)
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DIAGRAMME DE BRANCHEMENT — ELECTRODE POSITIVE (750 — 1000 A)
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B-1 FONCTIONNEMENT B-1

MESURES DE SECURITE

Lire cette section d’instructions pour le fonctionnement
dans sa totalité avant de faire marcher la machine.

A AVERTISSEMENT

= LES CHOCS ELECTRIQUES peuvent étre mortels.

« A moins d’utiliser la fonctionnalité
d’alimentation a froid, lorsqu’on ali-
mente avec la gachette du pistolet,

I’électrode et le mécanisme de trac-
tion sont sous énergie et ils peuvent
le rester pendant plusieurs secondes
apres que le soudage ait cessé.

- Ne pas toucher les piéces sous alimentation
électrique ou les électrodes avec les mains nues
ou avec des vétements humides.

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

LES FUMEES ET LES GAZ peuvent

étre dangereux pour la santé.
9

sk*)

- Maintenir la téte hors des fumées.

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

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

« Tenir les matériaux inflammables éloignés.

NE
—

W

SYMBOLES GRAPHIQUES APPA-
RAISSANT SUR CETTE MACHINE
OU DANS CE MANUEL

ETAT DE LA
MACHINE
I MARCHE
O ARRET

.(\ ELECTRODE

LIRE MANUEL
D’INSTRUCTIONS

MISE AU REBUTDE
MANIERE APPROPRIEE

SORTIE POSITIVE

SORTIE NEGATIVE

REGIME NOMINAL

* Ne pas souder sur des récipients ayant contenu du IP23 ENVELOPPE
combustible.
PUISSANCE
LES RAYONS DES ARCS peuvent causer des DI  DENIREE
- é ﬁblessures aux yeux et briiler la peau.
_ + Porter des protections pour les yeux,
les oreilles et le corps CAL CALIBRAGE
Respecter les instructions supplémentaires détail- RANGE COURANT DE
Iées au début de ce manuel. SOUDAGE
X FACTEUR DE
MARCHE
A= BRANCHEMENT DE
LA PIECE A SOUDER
ARC TRACKER™
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B-2 FONCTIONNEMENT B-2

SYMBOLES GRAPHIQUES APPA-
RAISSANT SUR CETTE MACHINE
OU DANS CE MANUEL

AMPERAGE DE
SOUDAGE

TENSION D’ENTREE

TENSION DE
SOUDAGE

COURANT D’ENTREE

COURANT
DE SORTIE

TERRE DE
PROTECTION

AVERTISSEMENT OU
MESURE DE SECURITE

Explosion

Tension Dangereuse

<._\~$§@—>.\T:<E:(>

J
°

m -\

Risques
d’Electrocution

MENU DE
MISE AU POINT

CONNECTEUR
D’ETHERNET

10

DESCRIPTION DU PRODUIT

Description Fonctionnelle Générale

L’ARC TRACKER™ est un produit portable trés per-
formant concu pour mesurer avec précision I'Energie
Véritable apportée dans une soudure depuis n’importe
quelle soudeuse (uniquement procédé en c.c.). L'ARC
TRACKER™ mesure avec précision les parameétres
de soudage (tension de l'arc, courant de I'arc et temps
de soudage) et donne un calcul en temps réel de I'En-
ergie Véritable dans la soudure. Pendant le soudage,
I'Energie Véritable [en joules (J)] pour la soudure s’af-
fiche avec précision sur l'interface usager.

L’ARC TRACKER™ fonctionne avec des LEDs a forte
intensité et des écrans alphanumériques pouvant
facilement étre lus a distance. La conception
numérique utilise des commandes numériques
avancées pour tester un échantillon des paramétres
de soudage a une vitesse trés élevée. L’ARC TRACK-
ER™ est compatible avec n'importe quel procédé de
soudage c.c.

L’ARC TRACKER™ est équipée d’un connecteur a
Ethernet pour brancher facilement le produit sur un
réseau local qui permet I'utilisation des outils logiciel
supplémentaires de Lincoln.

FONCTIONNALITES DE CONCEPTION

* Registre se soudage c.c. a procédés multiples: 10-
1000 Amps, 100% facteur de marche.

+ Conception simple avec fiche N-Play — se branche
sur le circuit de soudage, il suffit d’attacher les fils de
détection de tension pour que le mesureur com-
mence a fonctionner !

+ Contréles numériques pour des mesures tres précis-
es.

ARC TRACKER™
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B-3 FONCTIONNEMENT

PROCEDES ET EQUIPEMENT
RECOMMANDES

PROCEDES RECOMMANDES

+ Uniquement circuits de soudage a l'arc c.c.
+ Tout procédé de soudage
+ Tout équipement de soudage

LIMITES DU PROCEDE

+ Ne peut pas étre utilisé avec des circuits de soudage c.a.
+ 1000 A, 120 V (maximum)

LIMITES DE L’APPAREIL

+ Les terminales de soudage sur l'arriere de I'ARC
TRACKER™ ont un seuil maximum de courant de
soudage pouvant les traverser. Pour obtenir un bon
refroidissement, il faut utiliser le nombre et la taille
corrects de conducteurs de soudage. Voir la section
d’installation pour une connectivité appropriée.

+ L'ARC TRACKER™ a été calibrée en usine avant
d’avoir été expédiée. La société Lincoln Electric
Company recommande aux usagers finaux de son
équipement de soudage d’évaluer la convenance de
I'utilisation de ce produit dans leur systeme de qual-
ité, de déterminer si un calibrage périodique est
nécessaire ainsi que lintervalle de calibrage sur la
base de I'importance de I'application de soudage,
de I'environnement dans lequel se trouve I'appareil,
du niveau d’entretien préventif et des conditions
réelles d'utilisation.

+ La connexion Ethernet donne a ’TARC TRACKER™
la capacité de faire fonctionner le logiciel Production
Monitoring™ avec certaines limites des fonctions,
telles qu’aucun support pour la vitesse de dévidage,
le taux de dépét, le suivi des paquets de matériel
consommable et le résultat de soudage.

ARC TRACKER™
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B-4 FONCTIONNEMENT B-4

DESCRIPTION DES COMMANDES DE L’AVANT
DE LA CONSOLE 7. Bouton - Poussoir Gauche
(Voir la Figure B.1)

8. Bouton - Poussoir Droit

1. Affichage de ’Ampérage
9. Bouton Tournant Central

2. Affichage des Volts
10. Bouton de Marche — Arrét

3. Bouton de Calibrage de I’Ampérage ;
11. LED d’Etat

4. Bouton de Calibrage des Volts
12. Connecteur d’Ethernet

5. Affichage de Messages
13. Connecteur du Fil de Détection de Tension

6. LED de Mode de Mise au Point

FIGURE B.1

10

ARC TRACKER™
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B-5 FONCTIONNEMENT

B-5

ARRIERE DE LA CONSOLE ,
(COUVERCLES DES TERMINALES NON ILLUSTRES)

Description de I'Arriére de la Console (Voir la Figure B.2)

1. Terminales de soudage de gauche (ENTREE courant de soudage)
2. Terminales de soudage de droite (SORTIE courant de soudage)
3. Réceptacle du cordon d'entrée

FIGURE B.2

SEQUENCE D’ALLUMAGE

Lorsqu’on applique la puissance a ’ARC TRACKER™,
l'indicateur lumineux d’état clignote en vert pendant un max-
imum de 60 secondes. Pendant ce temps, I'appareil réalise
un autotest. L’indicateur lumineux d’état clignote aussi en
vert suite a un rétablissement du systéme ou a une modifi-
cation de la configuration durant le fonctionnement.
Lorsque l'indicateur lumineux devient vert fixe, le systéme
est prét a l'usage.

Si I'indicateur lumineux ne passe pas au vert fixe, consulter
la section de dépannage de ce manuel pour obtenir des
instructions.

FACTEUR DE MARCHE

L’ARC TRACKER™ a un régime nominal de 1000 A,
44 VDC, 100% de facteur de marche.

* Note: Pour obtenir un bon refroidissement, il faut
utiliser le nombre et la taille corrects de con-
ducteurs de soudage. Voir la section d’instal-
lation pour une connectivité appropriée.

PROCEDURES DE SOUDAGE COM-
MUNES

L’ARC TRACKER™ peut étre utilisée avec n’importe
quel procédé de soudage c.c.

ARC TRACKER™
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FONCTIONNEMENT B-6

FONCTIONNALITES DU MENU DE REGLAGES

Le Menu de Réglages permet d'accéder  la configu- ~ MENU DE FONCTIONNALITES DE REGLAGE

ration de Mise au Point. Les paramétres de l'usager, (Voir la Figure B.1)
qui se trouvent dans la configuration de la mise au 1. Pour accéder au menu de réglages, appuyer simultanément
point, n’ont généralement besoin d’étre établis que sur les boutons de Droite et de Gauche du panneau de
lors de l'installation. Les paramétres sont regroupés I’'Ecran d’Affichage Principal. Note on ne peut pas accéder
comme l'indique le tableau suivant. au menu de réglages s'il y a une panne (Le LED d'état n'est

" - pas illuminé en vert fixe).
PARAMETRE DEFINITION
Modifier la valeur du parametre qui clignote en faisant tourner le
P.1 2 P.99 Paramétres non sirs bouton Central.
toujours réglables)
2. Aprés avoir modifié un parameétre, il est nécessaire d’appuyer
sur le bouton de Droite pour sauvegarder le nouveau réglage.
P.101 Parametres de Diagnostic La modification peut étre annulée en appuyant sur le bouton de
. aP.199 ) )
(toujours lecture uniquement) Gauche.
- - 3. Pour quitter le menu de réglages a tout moment, appuyer
Paramétres slrs (on ne peut y simultanément sur les boutons de Droite et de Gauche du
P.501 &4 P.599 accéder que depuis un PC applica- panneau de 'Ecran d’Affichage Principal. Autrement, 1 minute
tion) d'inactivité permet aussi de quitter le menu de réglages.
PARAMETRES DEFINIS PAR L'USAGER
Parameétre Définition

Quitter le Menu de Réglages

P.0 Cette option est utilisée pour quitter le menu de réglages. Lorsque P.0 est affiché, appuyer
sur le bouton de Gauche pour quitter le menu de réglages.

P.83 Calibrage

Voir la section des Spécifications de Calibrage pour plus de détails.

P.106 Voir Adresse IP Ethernet

Utilisé pour voir 'adresse IP des appareils compatibles avec Ethernet. Appuyer sur le Bouton
de Droite pour lire I'adresse IP. Appuyer sur le Bouton de Gauche pour revenir en arriére et
quitter cette option. On ne peut pas modifier I'adresse IP avec cette option.

P.505

Verrouillage du Menu de Réglages

Détermine si les paramétres de réglage peuvent étre modifiés par 'opérateur sans taper de code secret.
Non = l'opérateur peut modifier n'importe quel parametre du menu de réglages sans avoir a taper
d’abord un code secret, méme si le code secret est différent de z'ro (par défaut).

Oui = I'opérateur doit taper un code secret (si celui-ci est différent de zéro) afin de pouvoir modifier n’im-
porte quel paramétre du menu de réglages.

On ne peut accéder a ce paramétre qu’en utilisant le logiciel de gestion Power Wave Manager.

P.506

Etablir le Code Secret de I'Interface Usager

Empéche toute modification non autorisée sur I'appareil. Le code secret par défaut est zéro et il permet
un acceés total. Un code secret différent de zéro empéche des modifications non autorisées des
parametres de réglages (si P.505 = Oui).

On ne peut accéder a ce parameétre qu’en utilisant le logiciel de gestion Power Wave Manager.

P.509

Verrouillage Maitre de I’'Interface Usager

Verrouille toutes les commandes de l'interface usager, ce qui empéche I'opérateur d’effectuer
des modifications. On ne peut accéder a ce paramétre qu’en utilisant le logiciel de gestion
Power Wave Manager

ARC TRACKER™
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ENTRETIEN

D-1

MESURES DE SECURITE

A AVERTISSEMENT

LES CHOCS ELECTRIQUES peuvent étre mortels.

-Seul le personnel qualifié est
autorisé a réaliser cet entretien.

« Couper la puissance d’entrée au
niveau de l'interrupteur de déconnex-
ion ou de la boite a fusibles avant de
travailler sur cet appareil.

- Ne pas toucher les piéces sous alimentation
électrique.

- ©

Voir les avertissements supplémentaires
tout au long de ce Manuel de I’Opérateur.

SPECIFICATIONS DE CALIBRAGE

Telle que livrée depuis 'usine, TARC TRACKER™ a
une précision de +/- 2% sur I’écran d’affichage
numérique des volts et sur celui des ampéres. Du fait
du calcul de I'entrée de chaleur, qui est une fonction
des mesures des volts, des ampéres et du temps
chaud de l'arc, la valeur d’énergie affichée a une pré-
cision de +/- 5%.

La société Lincoln Electric Company recommande
aux usagers finaux de son équipement de soudage
d’évaluer la convenance de I'utilisation de ce produit
dans leur systéme de qualité.

Déterminer si un calibrage périodique est nécessaire
ainsi que l'intervalle de calibrage sur la base de I'im-
portance de I'application de soudage, de I’environ-
nement dans lequel se trouve I'appareil, du niveau
d’entretien préventif et des conditions réelles d’utilisa-
tion.

Equipement requis :

+ Source d’alimentation pour fournir du courant et de
la tension de soudage. La source d’alimentation
doit étre capable de fournir le méme niveau de
courant et de tension de soudage que I'application
de ’ARC TRACKER™. I est recommandé d'utilis-
er la méme source d’alimentation qu’avec I'appli-
cation de soudage pour cette procédure de cali-
brage.

+ Voltmetre, dérivation et ampéremetre de référence
calibrés tels que sur la Figure D.1. La précision
recommandée doit étre d’au moins quatre fois la
précision souhaitée pour les mesureurs
numériques a calibrer sur ’TARC TRACKER™. Par
exemple, pour obtenir une précision de +/- 2%, la
combinaison de la précision de la dérivation et de
la précision de 'amperemetre doit étre précise a
+/- 0,5%. Les mesureurs mentionnés ci-dessous
ont été vérifiés afin qu’ils donnent des résultats
précis avec des sources d’alimentation onduleur.
Si on utilise d’autres mesureurs, leur exactitude et
leur compatibilité avec des sources de puissance
onduleurs doivent €/tre déterminées par 'usager.

Voltmétre: Multimétre Numérique Keithley 2701
Ampéremétre: Multimétre Numérique Keithley 2701
Dérivation: Dérivation Maitresse GE 1000A/100mV

+ Charge Résistive, telle que la Charge Maitresse
750 de Lincoln Electric (750 A max.).

+ ARC TRACKER™ a calibrer.

+ Cables de soudage 4/0
Mise au Point du Test :

Brancher I'appareil comme indiqué sur la Figure D.1.

FIGURE D.1
VOLTMETRE VOLTMETRE
DE REFERENCE DE REFERENCE
[VOLTS] [AMPS]
=1 =l

® ® S

CHARGE
RESISTIVE

DERIVATION _
CALIBREE

#.FILS DE DETECTION
DE TENSION (DEPUIS LAVANT SOUDAGE 4/0
DE L’ARC TRACKER)

P S

SOURCE
D’ALIMENTATION

ARC TRACKER
SOUS CALIBRAGE
(VUE ARRIERE)

&l 'E”—\T@ :

CABLES

ARC TRACKER™
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ENTRETIEN

D-2

PROCEDURE DE CALIBRAGE

Laisser tous les instruments et la source d’alimenta-
tion « chauffer » pendant 5 minutes avant d’appliquer
une charge.

Avant de réaliser la Procédure de Calibrage, il faut
déterminer I'exactitude des compteurs numériques de
FARC TRACKER™. Le Tableau D.1 présente une
liste des points de réglages nominaux suggérés pour
les Résultats de Mesure. La source d’alimentation et
la charge résistive doivent étre réglées approximative-
ment sur ces points de réglage de tension et de
courant. Par exemple, 28V @ 200 A, 36 V @ 400 A,
etc. Les lectures du compteur de référence doivent
étre comparées a celles des compteurs numériques
de ’'ARC TRACKER™.

% Dev Equations:

Les lectures du compteur de référence doivent étre
ajoutées dans la colonne de la valeur du compteur de
référence du Tableau D.1. Les lectures du compteur
de 'ARC TRACKER™ doivent étre ajoutées dans la
colonne ARC TRACKER™ « tel que trouvé » du
Tableau D.1.

Le pourcentage de déviation peut étre déterminé par
calcul en utilisant les valeurs du compteur de
référence et les valeurs trouvées. (Voir % Equations
Dev.). Les limites — et les limites + peuvent étre déter-
minées en multipliant les valeurs du compteur de
référence par la précision souhaitée pour les comp-
teurs de ’TARC TRACKER™ (par exemple, limite de
+2% = 1,02 x valeur du compteur de référence).

Si les compteurs numériques de ’ARC TRACKER™
se trouvent dans les limites souhaitées, il n’est pas
nécessaire d’ajuster le calibrage. Les valeurs
restantes et de % de déviations doivent étre ajoutées
dans le Tableau D.1. si le calibrage est nécessaire,
poursuivre la Procédure de Réglage.

% Dev _ |: ARC TRACKER™ Tel que Trouvé — Valeur Compteur de Référence] o
, = = x100%
(Trouvé) Valeur Compteur de Référence
% Dev  _ ARC TRACKER™ Tel qu'il Reste — ARC TRACKER™ Tel que Trouvé o
= — x100%
(Reste) |: Valeur Compteur de Référence ]
TABLEAU D.1 - RESULTATS DE MESURES
Point Réglage | Valeur Compteur | Arc Tracker | % Déviation Arc Tracker % Déviation Limite (+) | (-) Nominal
Set Point | de Référence |Tel que Trouvé | Tel que Trouvé | Tel qu’il Reste | Tel qu’il Reste
Ampérage c.c.

28V

35V

44V

44V

44V

Tension c.c.

200A

400A

600A

800A

1000A

ARC TRACKER™
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Procédure de Réglage:

Panneau Avant de ’TARC TRACKER™
FIGURE D.2

AFFICHAGE
AMPEREMETRE

AJUSTER
CALIBRAGE
AMPEREMETRE

BOUTON-POUSSOIR __|
GAUCHE

BOUTO
CENTRAL

1. Avec la source d’alimentation éteinte, brancher
FARC TRACKER™ a calibrer sur la puissance
d’entrée et allumer TARC TRACKER™.

2. Entrer dans le menu de calibrage en appuyant sur
les boutons — poussoirs droit et gauche de l'inter-
face usager de ’ARC TRACKER™. Le LED de
mode de calibrage s’illumine et le message affiché
ressemble a ceci :

P.0

Usager
Quitter

Prefs

—1

3. Faire tourner le bouton central jusqu’au parameétre
P.83. Appuyer sur le Bouton — Poussoir Droit pour
entrer dans le Mode de Calibrage.

P.83

CalibrerV & 1 ?

—1

Oui

o MESSAGE

AFFICHAGE
VOLTMETRE

AJUSTER
CALIBRAGE
VOLTMETRE
AFFICHAGE

LED MODE DE
CALIBRAGE

BOUTON-POUSSOIR
GAUCHE

4. Avec la source d’alimentation éteinte, appuyer sur
le bouton — poussoir de droite pour mettre I'appareil

a zéro.
P.83
Sortie ETEINTE ? C—1
Annuler Oui
~
P.83
Please Wait... :
»
~
P.83
Enable Output :
Cancel J

5. Allumer la source d’alimentation afin de fournir le
courant et la tension maximum de calibrage, c’est-
a-dire 1000 A, 44 V. L'ARC TRACKER™ com-
mencera a afficher la tension, 'ampérage et le
temps chaud de l'arc, puis elle calculera et affichera
I’entrée de chaleur

6. Appuyer sur le bouton — poussoir droit pour com-
mencer le calibrage du voltmétre et de I'am-
peremetre qui se trouvent sur TARC TRACKER™
en cours de calibrage.

P.83

Ajuster les boutons tournants
Fait

—

ARC TRACKER™
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7. Faire tourner le bouton d’ajustement du calibrage
du Voltmetre qui se trouve sous le voltmétre de
I'interface usager jusqu’a ce qu’il corresponde
avec le voltmétre de référence.

8. Faire tourner le bouton d’ajustement du calibrage
de I’Ampéremétre qui se trouve sous
I’Amperemeétre de l'interface usager jusqu’a ce
qu’il corresponde avec I’Ampeéeremetre de
référence.

9. Une fois que I'affichage des volts et des amperes
sur I'appareil a calibrer a été indiqué, appuyer sur
le bouton — poussoir de droite pour accepter les
valeurs de calibrage.

10. Faire tourner le bouton central jusqu’a ce que le
paramétre P.0 soit affiché. Appuyer sur le bouton
— poussoir de gauche pour QUITTER.

11. Vérifier que le calibrage ait été effectué avec suc-
cés en ajustant la source d’alimentation sur dif-
férents points de réglage pour le courant et la ten-
sion, en comparant I'affichage des volts et des
amperes sur I'appareil a calibrer avec le voltmetre
et 'amperemetre de référence. Voir le Tableau
D.1.

12. Les valeurs « Tel qu’il Reste » doivent étre
indiquées dans le Tableau D.1. Le pourcentage
de déviation peut ensuite étre calculé en com-
parant les valeurs du compteur de référence avec
les valeurs de TARC TRACKER™ tel qu’il reste.

ARC TRACKER™
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COMMENT UTILISER LE GUIDE DE DEPANNAGE

A AVERTISSEMENT

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

Ce guide de Dépannage est fourni pour aider a
localiser et a réparer de possibles mauvais fonction-
nements de la machine. Simplement suivre la procé-
dure en trois étapes décrite ci-aprés.

Etape 1. LOCALISER LE PROBLEME
(SYMPTOME).

Regarder dans la colonne intitulée « PROBLEMES
(SYMPTOMES) ». Cette colonne décrit les symp-
tdbmes que la machine peut présenter. Chercher
I’énoncé qui décrit le mieux le symptéme présenté par
la machine.

Etape 2. CAUSE POSSIBLE.

La deuxiéme colonne, intitulée « CAUSE POSSIBLE
», énonce les possibilités externes évidentes qui peu-
vent contribuer au symptdome présenté par la
machine.

Etape 3. ACTION RECOMMANDEE.
Cette colonne suggére une action recommandée pour
une Cause Possible ; en général elle spécifie de con-
tacter le concessionnaire autorisé de Service sur le
Terrain Lincoln Electric le plus proche.

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

A ATTENTION

Si pour une raison quelconque vous ne comprenez pas les procédures de tests ou si vous n'étes pas en mesure de réaliser les tests/réparations de fagon
slire, avant de continuer, contacter le Service sur le Terrain Lincoln autorisé le plus proche pour obtenir une assistance technique de dépannage.
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E-2 DEPANNAGE E-2
Suivre les Instructions de Sécurité détaillées au début de ce manuel
PROBLEMES CAUSE ACTION
(SYMPTOMES) POSSIBLE RECOMMANDEE

Ne peut pas se connecter.

1. Connexion physique.

1. Vérifier que le cordon de raccordement ou
le cordon de simulateur correct soit utilisé
(contacter le département IT local pour
obtenir une assistance).

1a. Vérifier que les cables soient compléte-
ment insérés dans le répartiteur de
céblage.

1b. Le LED qui se trouve sous le connecteur
Ethernet du tableau de circuits imprimés
s'illumine lorsque la machine est branchée
sur le dispositif d’'un autre réseau.

2. Information concernant I'adresse IP.

. Utiliser I'outil approprié du PC
pour vérifier que les informations
correctes concernant I'adresse IP
ont été indiquées.

2a. Vérifier qu’aucune adresse IP
n’existe en double sur le réseau.

3. Vitesse d’Ethernet.

3. Vérifier que le dispositif de réseau
branché sur la Power Wave soit
bien un dispositif 10-BaseT ou
bien alors un dispositif 10/100-
BaseT.

La connexion est perdue pendant le
soudage.

1. Emplacement du céble.

. Vérifier que le céble du réseau ne se
trouve pas prés de conducteurs porteurs
de courant. Ceci comprend les cables
d’alimentation d’entrée et les cables de
sortie de soudage.

Pas d’affichage des ampéres ni des
volts ni de I’énergie pendant le
soudage.

1. Le courant de circuit de soudage
circule dans la mauvaise direction.

—_

.Les cébles de soudage doivent étre
branchés de telle sorte que le courant cir-
cule dans les terminales de soudage de
gauche puis ressorte par les terminales de
soudage de droite (vues depuis l'arriere).

Affichage des ampéres et de I'én-
ergie, mais pas des volts.

2. Fils de détection mal branchés ou
brisés

1. Confirmer la continuité.
2. Le fil a la pince rouge doit étre
attaché sur « + » et le fil a la pince
noire sur « - ».

A ATTENTION

Si pour une raison quelconque vous ne comprenez pas les procédures de tests ou si vous n'étes pas en mesure de réaliser les tests/réparations de fagon
slire, avant de continuer, contacter le Service sur le Terrain Lincoln autorisé le plus proche pour obtenir une assistance technique de dépannage.
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E-3

DEPANNAGE

UTILISATION DE L’INDICATEUR LUMINEUX POUR RESOUDRE LES PROBLEMES

DU SYSTEME

Toutes les erreurs de TARC TRACKER™ ne sont pas affichées sur l'interface usager. Si un probléme survient, il est impor-
tant de prendre note de I'état des indicateurs lumineux. En conséquence, avant de faire circuler I’énergie dans le sys-
téme, vérifier que I'indicateur lumineux de la source d’alimentation ne présente pas les séquences d’erreurs

indiquées ci-dessous.

Les conditions d’erreur sont indiquées dans le Tableau E.1 ci-dessous.

TABLEAU E.1

Etat de
I'Indicateur Signification
Vert Fixe Systéme OK.

Vert Clignotant

Survient a I'allumage ou lors d’'un rétablissement du systeme. Normal
pendant les 10 premiéres secondes suivant la mise en marche ou si la
configuration du systéme change pendant I'opération.

Alternance de Vert et de
Rouge

Panne non récupérable du systeme. Si les indicateurs lumineux clignotent dans
n'importe quelle combinaison de vert et de rouge, cela signifie qu'il y a des
erreurs. Lire le(s) code(s) d’erreur avant d’éteindre la machine.

Interprétation du Code d’Erreur au moyen de l'indicateur lumineux. Des
chiffres de code individuels clignotent en rouge avec une longue pause entre
eux. S'il'y a plus d’un code, les codes sont séparés par une lumiére verte. Seuls
les états d’erreur actifs seront accessibles au travers de I'Indicateur Lumineux.

Les codes d’erreur peuvent aussi étre retirés avec I'Outil de
Diagnostic (inclus sur le CD du Navigateur de Service ou disponible
sur le site www.powerwavesoftware.com). C’est la méthode
préférable, car elle permet d’accéder aux informations historiques con-
tenues dans les registres d’erreur.

Pour effacer I'erreur (les erreurs) active(s), éteindre la source d’alimen-
tation puis la rallumer pour la rétablir.

A ATTENTION

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

R e

hp

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

¢ Insulate yourself from work and
ground.

=

w

« Keep flammable materials away.

» Wear eye, ear and body protection.

-4

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 drea de trabajo.

+ Protéjase los ojos, los oidos y el

cuerpo.

Jedad

I

ngwé‘m";ﬂ I')‘_l_'ﬂu-nb'f.
) papd) gy 35 S8 g Sl sl
cplally AU paSlally

) Pt e Y le paw

French * Ne laissez ni la peau ni des véte- « Gardez a I'écart de tout matériel + Protégez vos yeux, vos oreilles et
ments mouillés entrer en contact inflammable. votre corps.
ATT E N TI O N avec des pieces sous tension.
 Isolez-vous du travail et de la terre.
German « Beriihren Sie keine stromfiihrenden | « Entfernen Sie brennbarres Material! |+ Tragen Sie Augen-, Ohren- und Kor-
Teile oder Elektroden mit lhrem perschutz!
WA R N U N G Kérper oder feuchter Kleidung!
« Isolieren Sie sich von den
Elektroden und dem Erdboden!
Portuguese 5 - . P = . .
+ Nao toque partes elétricas e electro- | « Mantenha inflamaveis bem guarda- |+ Use protecéo para a vista, ouvido e
r dos com a pele ou roupa molhada. dos. corpo.
AT E N g AO * Isole-se da pega e terra.
J 2
Bbgpose ERTORABE. XeRHcE |OMAPTLLOOMTOBRNAER |0 H. HRUSHCREAELTT
..i =r $ IE IeRhiHETHRARVI L, BEHCLTREYELA, B,
T B @RIMTLT —Ab 5 B EHIER &
NTVBIWICLTFAa WL,
Chinese
& o B ARHYNENEESLER o E—YIEMMEBRTEME *REIE. FRaMEHREMAR.
< " -,-'h- 248,
= B © (6 (R E S BB FE T 4 1M
Korean
e HEHU 2XHEg e sy we | el SHE 2 AFIE oME | eE, TR Bo EZEFE
(@] "6'.' mEs ol HEx oAl X2 FHAAR,
] = ® 272 FHXF HEHA njalalg.
Arabic

Ay e B i ALAN Sl s @

Ay e e Ay ey Sl gl pa @
sy

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

SE RECOMIENDA LEERY ENTENDER LAS INSTRUCCIONES DEL FABRICANTE PARA EL USO DE
ESTE EQUIPOY LOS CONSUMIBLES QUE VA A UTILIZAR, SIGA LAS MEDIDAS DE SEGURIDAD DE SU

SUPERVISOR.

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

EMPLOYEUR.

LESEN SIE UND BEFOLGEN SIE DIE BETRIEBSANLEITUNG DER ANLAGE UND DEN ELEKTRO-
DENEINSATZ DES HERSTELLERS. DIE UNFALLVERHUTUNGSVORSCHRIFTEN DES ARBEITGEBERS
SIND EBENFALLS ZU BEACHTEN.



5 2
ﬂ@f

+ Keep your head out of fumes.
+ Use ventilation or exhaust to
remove fumes from breathing zone.

Turn power off before servicing.

X
‘\\

+ Do not operate with panel open or
guards off.

WARNING

* Los humos fuera de la zona de res-
piracién.

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

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

* No operar con panel abierto o
guardas quitadas.

Spanish

AVISO DE
PRECAUCION

+ Gardez la téte a I'écart des fumées. |+ Débranchez le courant avant I'entre- | « N’opérez pas avec les panneaux French

+ Utilisez un ventilateur ou un aspira- tien. ouverts ou avec les dispositifs de
teur pour oter les fumées des zones protection enlevés. ATT E N TI O N
de travail.

+ Vermeiden Sie das Einatmen von + Strom vor Wartungsarbeiten + Anlage nie ohne Schutzgehduse German
Schweibrauch! abschalten! (Netzstrom vaéllig 6ffnen; oder Innenschutzverkleidung in

+ Sorgen Sie fiir gute Be- und Maschine anhalten!) Betrieb setzen! WA R N U N G
Entliiftung des Arbeitsplatzes!

* Mantenha seu rosto da fumaca. *Nao opere com as tampas removidas. | + Mantenha-se afastado das partes | POrtuguese ~

+ Use ventilacio e exhaustéo para * Desligue a corrente antes de fazer moventes.
remover fumo da zona respiratdria. servico. + Nao opere com os paineis abertos AT E N QAO

* Nao toque as partes elétricas nuas. ou guardas removidas.

SL1-LNLHEMTEICLT | @ AF+oa-9—EALTMYD | @ Kaapn/s—smysLrss | Japanese
Fau, PIWICR. ETREAS 4 7% TREBEELEVTFEL. = = I

S BRATHBCL+OEELTTFEL, PEG>TFEL, / ‘E‘

SREAR BN » HIEFOHEH eMEETMM AR T2 Eeiage | Cninese

O 1 R AR ®, X A

= a1
Korean

o dI2RE 2H7AE GRlsiAR.| @ 25FHo HAS HTHEIMAIR. e Edo| Yel Mejz EHER

® SEXYUc=RE EHIIAE opel AR, (@) ..:._l
HASH] sl 7271714 T o
27| ARsAIR. =

Arabic

el g T dul ) wl e
gL gl b g ) L) Jasid @
PP ot [V S (R E N P

Al Al pLEN L g LS el

Wby cilg V3 sl 1 Jali Y @
e Cuad L gl Ayayaadl

Jedad

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

FBHIBEPBHOA—H—OETEBEL(HAL. ETERBLTTEV. TLTRHORERELHE>TFS L.

AR LIAVNERIEEMNBALRREERANSERE, ERETRANDFHSFHRERE.
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