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S’applique aux machines dont le numéro de code est : 11453

La sécurité dépend de vous

Le matériel de soudage et de
coupage a Iarc Harris est concgu
et construit en tenant compte de la
sécurité. Toutefois, la sécurité en
général peut étre accrue grace a
une bonne installation... et a la plus
grande prudence de votre part.
NE PAS INSTALLER, UTILISER OU
REPARER CE MATERIEL SANS
AVOIR LU CE MANUEL ET LES
MESURES DE SECURITE QU’IL
CONTIENT. Et, par dessus tout,
réfléchir avant d’agir et exercer la
plus grande prudence.
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| SECURITE i

A P\YA = =g B ES3oY 3\ | =\ | il LE COUPAGE ou le GOUGEAGE AU PLASMA peuvent étre dangereux.

SE PROTEGER ET PROTEGER LES AUTRES CONTRE D’EVENTUELLES BLESSURES GRAVES OU MEME LA MORT.
NE PAS UTILISER EN PRESENCE D’ENFANTS. LES PERSONNES PORTANT UN STIMULATEUR CARDIAQUE
DOIVENT DEMANDER L’AVIS DE LEUR MEDECIN AVANT D’UTILISER L’APPAREIL

Lire et comprendre les instructions de sécurité suivantes. Pour de plus amples informations en matiere de sécurité, il est forte-
ment conseillé d’acheter un exemplaire de la « Sécurité pour le Soudage et le Coupage — Norme ANSI Z49.1 » de la Société
Américaine de Soudage, P.O. Box 351040, Miami, Florida 33135, ou bien la Norme CSA W117.2.

S’ASSURER QUE TOUTES LES PROCEDURES D’INSTALLATION, DE FONCTIONNEMENT, D’ENTRETIEN

ET DE REPARATION NE SOIENT REALISEES QUE PAR DES PERSONNES QUALIFIEES.

LES CHOCS ELECTRIQUES
euvent étre mortels.

.a. Les circuits de I'électrode et du travail (ou
masse) se trouvent sous alimentation électrique
lorsque la source de puissance est allumée. Ne
pas toucher ces piéces sous alimentation élec-
trique les mains nues ou avec des vétements

humides. Porter des gants secs sans trous pour s’isoler les
mains.
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1.b. Lorsque la source de puissance fonctionne, des tensions
supérieures a 250 volts se produisent, créant ainsi un risque
potentiel de choc électrique grave, voire mortel.

1.c. S'isoler du travail et du sol au moyen de matériel isolant sec.
Pour couper ou gouger dans des endroits humides, sur des
structures meétalliques telles que sols, grilles ou
échafaudages, et pour souder assis ou couché, vérifier que
I'isolation soit suffisamment étendue pour qu’elle couvre la
superficie de contact physique avec le travail et la terre.

1.d. Toujours vérifier que le cable de travail établisse un bon con-
tact électriqgue avec le métal coupé ou gougé. Le branche-
ment doit se trouver aussi prés que possible de la partie
coupée ou gougée.

1.e. Raccorder a la masse sur une bonne prise de terre le travail
ou le métal a couper ou a gouger.

1.f. Maintenir la torche a plasma, le cable et I'agrafe du travail en
bon état de marche et de sécurité. Changer tout isolement
endommage.

1.g. Maintenir la torche a plasma, le cable et I'agrafe du travail en
bon état de marche et de sécurité. Changer tout isolement
endommagé.

1.h. Pour travailler au-dessus du niveau du sol, se protéger con-
tre une chute éventuelle en cas de choc électrique.

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

1.j. Voir aussi les points 4c et 6.

LES VAPEURS ET LES GAZ
peuvent étre dangereux.

Q'

3.a. Le coupage ou le gougeage au plasma peu-
%_ vent produire des vapeurs et des gaz dangereux
pour la santé. Eviter de respirer ces vapeurs et
ces ?az_. Pendant le coupage ou le gougeage,
o maintenir la téte hors des vapeurs. Utiliser une
ventilation et/ou un échappement suffisant au niveau de I'arc
pour tenir les vapeurs et les gaz éloignés de la zone de res-
piration. Pendant le coupage ou le gougeage au plasma
sur de I’acier plaqué au plomb ou au cadmium et
d’autres métaux ou recouvrements qui produisent des
vapeurs fortement toxiques, s’exposer le moins possi-
ble et rester_au-dessous des Limites Tolérables
d’Exposition (TLV) en utilisant I’échappement local ou
une ventilation mécanique. Dans des endroits confinés
ou dans certaines circonstances a I’extérieur, un
masque anti-vapeurs peut s’avérer nécessaire. Des pré-
cautions supplémentaires doivent étre prises pour

couper ou gouger au plasma sur de I’acier galvanise.

3. b. Le fonctionnement des appareils pour le contréle des
vapeurs émanant du couPage ou du gougeage au plasma
est affecté par divers facteurs, y compris une utilisation et
un positionnement appropriés de I'appareil, I'entretien de
I’appareil et la procedure et I'application spécifiques en
question. Le niveau d’exposition du soudeur doit étre vérifié
au_moment de linstallation puis de fagon périodique par la
suite afin de garantir qu’il se trouve dans les limites de
tolérance ASHA PEL et ACGIH TLV.

3.c. Ne pas utiliser I'appareil de coupage ou de gougeage au
plasma dans le voisinage de vapeurs d’hydrocarbure chloré
émanant d’opérations de dégraissage, de nettoyage ou de
vaporisation. La chaleur et les rayons de I’arc peuvent
provoquer une réaction en présence de vapeurs de solvants
et former du phosgeéne, un gaz fortement toxique, et d’autres
produits irritants.

3.d. Les gaz utilisés pour le coupage ou le gougeage au plasma
peuvent déplacer I'air et provoquer des blessures ou méme
la mort. Toujours utiliser une ventilation suffisante, surtout
dans des endroits confinés, pour garantir que I'air respiré ne
soit pas dangereux.

3.e. Lire et comprendre les instructions du fabricant de cet
appareil et suivre les pratiques de sécurité de I'employeur.

LES RAYONS DES ARCS
éﬁ peuvent causer des

:%— brilures.

2.a. Porter des lunettes de sécurité et un casque

avec un filtre et des plaques de protection appro-
priés pour se protéger les yeux des étincelles et des rayons
de l'arc pendant le coupage ou le soudage a I'arc plasma ou
pendant qu’on observe cette activité. Les lunettes, le casque
et la lentille du filtre doivent étre conformes aux normes
ANSI Z87.1.

2.b. Porter des lunettes de sécurité et un casque avec un filtre et
des plaques de protection appropriés pour se protéger les
yeux des étincelles et des rayons de I'arc pendant le
coupage ou le soudage a I'arc plasma ou pendant qu’on
observe cette activité. Les lunettes, le casque et la lentille du
filtre doivent étre conformes aux normes ANSI Z87.1.

2.c. Protéger le personnel avoisinant au moyen d’un criblage
ignifuge et/ou les avertir de ne pas regarder l'arc et de ne
pas s’exposer a ses rayons ni aux éclaboussures ou métaux
a température élevée.

¢~ LES ETINCELLES DE
A COUPAGE peuvent
provoquer des incendies
ou des explosions.

4.a. Eliminer les risques d’incendies de la zone
de coupage ou de gougeage au plasma. Si ce n’est pas pos-
sible, les couvrir pour empécher les étincelles de coupage
ou de gougeage de démarrer un incendie. Ne pas oublier
que les étincelles de soudage et les matériaux a tempéra-
ture élevée provenant du coupage ou du gougeage au plas-
ma peuvent facilement passer au travers de petites fissures
et ouvertures dans les endroits adjacents. Eviter de couper
ou de gouger prés de conduits hydrauliques. Avoir un extinc-
teur a portée de la main.

4.b. Lorsque des gaz comprimés doivent étre utilisés sur le lieu
de travail, des précautions spéciales doivent étre prises afin
d’éviter des situations dangereuses. Se reporter a la «
Sécurité pour le Soudage et le Coupage » (Norme ANSI
Z49.1) et aux informations concernant le fonctionnement de

I'appareil utilisé.
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4.c. Lorsqu’on ne coupe pas et qu’on ne gouge pas, Vérifier qu’au-
cune partie du circuit de I'électrode ne touche le travail ou |
terre. Un contact accidentel pourrait provoquer une surchauff
et créer un risque d’'incendie.

4.d. Ne pas couper ni gouger des réservoirs, des tambours ou de
containers tant que les mesures de sécurité appropriées n’on
pas été prises, afin de garantir que de telles procédures n
provoqueront pas de vapeurs inflammables ou toxique
provenant des substances qu’ils contiennent. lls peuven
provoquer une explosion méme s’ils ont été « nettoyés ». Pou
de plus amples informations, acheter les « Pratiques de]
Sécurité Recommandées pour la Préparation au Soudage et
au Coupage de Récipients et de Tuyauteries ayant Contenu
des Substances Dangereuses », AWS F4.1 de la Société
Américaine de Soudage (voir I'adresse plus haut).

4.e. Ventiler les piéces moulées ou les récipients creux avant de les
chauffer, de les couper ou de les gouger car ils pourraient
exploser.

4.f. Ne pas remplir de combustible les appareils a moteur prés d’un
endroit ou se réalise le coupage ou le gougeage au plasma.
4.9. Les étincelles et les éclaboussures proviennent de l'arc plas-
ma. Porter des lunettes de sécurité, des protections pour les
oreilles et des vétements de protection sans huile tels que des
gants en cuir, une grosse chemise, des pantalons sans
revers, des chaussures hautes et un casque sur la téte. Se
mettre des bouchons dans les oreilles pour couper ou gouger
hors position ou dans des endroits confinés. Toujours porter
des lunettes de sécurité avec protections latérales lorsqu’on
se trouve dans des zones de coupage ou de gougeage.

4.h. Brancher le cable de travail sur le travail aussi pres que possi-
ble de la zone de coupage ou de gougeage, tout en restant
pratique. Les cébles de travail branchés sur la structure d’un
batiment ou d’autres emplacements loin de la zone de
coupage ou de gougeage augmentent les possibilités pour
que le courant passe par les chaines de levage, les cables de
grue ou d’autres circuits alternatifs, ce qui peut causer un
risque d’incendie ou la surchauffe des chaines ou des cébles
de levage jusqu’a ce qu’ils tombent en panne.

4.i. Lire et appliquer la Norme NFPA 51B “pour la Prévention des|
Incendies Pendant le Soudage, le Coupage et d’Autres
Travaux Impliquant de la Chaleur”, disponible auprés de
NFPA, 1 Batterymarch Park,PO Box 9101, Quincy, Ma
022690-9101.

LE CYLINDRE DE GAZ
peut exploser s’il est
endommagé.

5.a. N'utiliser que des cylindres de gaz com-
primé contenant le gaz approprié pour le
procédé utilisé et des régulateurs en bon état de
fonctionnement congus pour le gaz et la pression utilisés.
Tous les tuyaux, les raccords, etc doivent convenir a I'appli-
cation et étre maintenus en bon état.

5.b. Toujours tenir les cylindres de gaz en position verticale et
bien enchainés a la remorque ou au support fixé.

5.c. Les cylindres de gaz doivent se trouver :
+ Loin des zones ou ils pourraient recevoir des coups et étre
endommageés.
+ A une distance sire des zones de coupage ou de
gougeage au plasma, de soudage a I'arc et de toute autre
source de chaleur, d’étincelles ou de flammes.

5.d. Ne jamais laisser aucune partie de I'électrode, de la torche
ou de toute autre piéce sous alimentation électrique toucher
un cylindre de gaz.

5.e. Tenir sa téte et son visage loin de la soupape d’échappe-
ment du cylindre de gaz au moment d’ouvrir la soupape du
cylindre.

5.f. Les bouchons protecteurs des soupapes doivent toujours
étre a leur place et serrés a la main, sauf lorsque le cylindre
de gaz est utilisé ou branché pour étre utilisé.

5.g. Lire et suivre les instructions concernant les cylindres de gaz
comprimé, les équipements associés et la publication CGA
P-I, « Précautions pour une Manipulation en Toute Sécurité
des Gaz Comprimés se trouvant dans des Cylindres »,
disponible aupres de I’Association pour les Gaz Comprimés,
1235 Jefferson Davis Highway, Arlington, VA 22202.

“a=2 Pour les appareils

ELECTRIQUES.

6.a. Couper la puissance d’entrée au moyen de
I'interrupteur de déconnexion qui se trouve au
niveau de la boite a fusibles avant de travailler
sur I'appareil.

6.b. Installer I’appareil conformément au Code Electrique
National Américain, a tous les codes locaux et aux recom-
mandations du fabricant.

6.c. Brancher a la terre I'appareil conformément au Code Elec-
trique National Américain et aux recommandations du fabri-
cant.

[F L'ARC PLASMA peut
V. causer des blessures.

7.a. Se maintenir éloigné du bec et de I'arc plas-
ma.

7.b. Manipuler 'arc pilote avec prudence. L’arc pilote est capable
de brller I'opérateur ou d’autres personnes ou méme de
transpercer les vétements de sécurité.

LES CHAMPS
ELECTRIQUES ET
MAGNETIQUES peuvent
étre dangereux

9
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8.a. Le courant électrique qui circule au travers
de n’importe quel conducteur provoque des
Champs Electriques et Magnétiques (EMF)

localisés. Le courant de coupage ou de gougeage crée des

champs électriques et magnétiques autour des cébles de la

torche et des machines de coupage.

8.b. Les champs électriques et magnétiques peuvent interférer
avec certains stimulateurs cardiaques, aussi, les opérateurs
en portant un doivent-ils demander conseil a leur médecin
avant de couper ou de gouger.

8.c. L’exposition a des champs électriques et magnétiques pen-
dant le coupage ou le gougeage peut avoir d’autres effets
sur la santé qui ne sont pas connus a I’heure actuelle.

8d. Tous les opérateurs doivent appliquer les procédures suiv-
antes afin de minimiser I'exposition aux champs électriques
et magnétiques provenant du circuit de coupage ou de
gougeage :

8.d.1. Acheminer les cables de la torche et du travail
ensemble — Les fixer avec du ruban adhésif lorsque cela
est possible.

8.d.2. Ne jamais embobiner le céble de la torche autour de
soi..

8.d.3. Ne pas se placer entre les cables de la torche et du
travail. Si le cable de la torche se trouve sur le c6té droit,
le cable de travail doit également se trouver sur le coté
droit.

8.d.4. Brancher le céble de travail sur la piéce a travailler
aussi prés que possible de I'endroit ou se réalise le
coupage ou le gougeage.

8.d.5. Ne pas travailler prés d’une source de puissance de
coupage.

Janvier ‘07
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PRECAUTIONS DE SURETE

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

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

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

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

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

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

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

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

—

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

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

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

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

c. Protéger 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, l'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.

Mar. ‘93
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u d’avoir choisi un produit de QUALITE. Nous tenons a ce que vous soyez
M e rCI e €1 d’Utiliser ce produitess tout comme nous sommes fiers de vous livrer
ce produit.

POLITIQUE D’ASSISTANCE AU CLIENT

Les activités commerciales de sont la fabrication et la vente d’appareils de soudage de grande qualité, les piéces de rechange et les
appareils de coupage. Notre défi est de satisfaire les besoins de nos clients et de dépasser leur attente. Quelquefois, les acheteurs peuvent
demander a de les conseiller ou de les informer sur I'utilisation de nos produits. Nous répondons a nos clients en nous basant sur la
meilleure information que nous possédons sur le moment. N’est pas en mesure de garantir de tels conseils et n’assume aucune responsabil-
ité a I'égard de ces informations ou conseils. Nous dénions expressément toute garantie de quelque sorte qu’elle soit, y compris toute
garantie de compatibilité avec I'objectif particulier du client, quant a ces informations ou conseils. En tant que considération pratique, de
méme, NouUs ne pouvons assumer aucune responsabilité par rapport a la mise a jour ou a la correction de ces informations ou conseils une
fois que nous les avons fournis, et le fait de fournir ces informations ou conseils ne créé, ni étend ni altére aucune garantie concernant la
vente de nos produits.

Est un fabricant sensible, mais le choix et I'utilisation de produits spécifiques vendus par reléve uniquement du contrdle du client et demeure
uniqguement de sa responsabilité. De nombreuses variables au-dela du contréle de affectent les résultats obtenus en appliquant ces types de
méthodes de fabrication et d’exigences de service.

Susceptible d’étre Modifié - Autant que nous le sachons, cette information est exacte au moment de I'impression. Priére de visiter le site
www.lincolnelectric.com pour la mise a jour de ces info

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

Produit

Numéro de Modéle

Numéro e code / Code d’achat (si disponible)

Numéro de série (si disponible)

Date d’achat

Lieu 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.

Lisez complétement ce Manuel de I’'Opérateur avant d'essayer d'utiliser cet appareil. Gardez ce manuel et maintenez-le
a portée de la main pour pouvoir le consultez rapidement. Prétez une attention toute particuliere aux consignes de sécurité
que nous vous fournissons pour votre protection. Le niveau d’importance a attacher a chacune d’elle est expliqué ci-apres :

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-1 INSTALACION A-1

SPECIFICATIONS TECHNIQUES - POWERTORCH™ PLASMA 20 (K2682-1)

ENTREE NOMINALE- MONOPHASEE

Tension Normale Courant d’Entrée 10 a Sortie Nominale
115/1/50/60Hz (dérivation de15 Amps) 115 V: 20A @ 50%
115/1/50/60Hz (dérivation de 20 Amps avec 20 ampéres Plug*) 115 V: 26A @ 40%

SORTIE NOMINALE

Facteur de Marche AMPS
50% sur 115V (dérivation de 15 Amps) 15A
40% sur 115V (dérivation de 20 Amps avec 20 amperes Plug®) 20A

Tension de Courant Pilote

Registre de

Courant Circuit Ouvert
10-20 Amps 310 VDC 17 Amps
TAUX DE CIRCULATION D’AIR REQUISE PRESSION D’ADMISSION D’AIR REQUISE
3.5 cu. ft./min. 72,5to 150 PSI
(100L/min.) (5BarTO 10,3 Bar)

TAILLES DE FILS D’ENTREE ET DE FUSIBLES RECOMMANDEES

Pour toutes les applications de coupage au plasma
Sur la Base du Code Electrique National des Etats-Unis
Température Ambiante de 300C ou Inférieure

Sortie [ Tension Maximum A
d Egt?e retard de Dactylographiez SJT ou corde
50/60 Taille de prise tdeemgiss j-'(;ar:'(!? dure d'entrée d'utilisation
Hertz teur ou de
fusible
20 A |115V-1Q 5-20P* 20 Amps
3 Conductor, #14 AWG
15A [115V-10 5-15P 15 Amps
DIMENSIONS PHYSIQUES
Poids
Hauteur Largeur Profondeur y Compris le
Céble de la Torche
12 pulg. 6 pulg. 16 pulg.
305 mm 152 mm 406 mm 515|ES.

*5-20P doit étre conforme a la norme pour les fiches et douilles d'attachement, UL498.

POWERTORCH™ PLASMA 20



A-2 INSTALACION A-2

Lire et comprendre cette section dans sa totalité avant
d’installer la POWERTORCH™ PLASMA 20.

MESURES DE SECURITE

A AVERTISSEMENT

LES CHOCS ELECTRIQUES peuvent

étre mortels.

+ Seulement le personnel qualifié devrait
effectuer cette installation.

+ Seulement le personnel qui ont lu et ont
compris I'operating manual du POW-
ERTORCH™ PLASMA 20 devrait
installer et actionner cet équipement.

+ La machine doit étre branchée a un réceptacle qui est
fondu par tout national, aux gens du pays ou a d'autres
codes électriques applicables. < Le commutateur élec-
trique du POWERTORCH™ PLASMA 20 est d'étre
dans AU LOIN (« O ") placent quand installant le céble
de travail, la torche partie et quand reliant le cordon de
secteur a la puissance d'entrée.

- O

CHOIX D’'UN EMPLACEMENT CONVENABLE

Placer la POWERTORCH™ PLASMA 20 dans un
endroit ou de l'air propre et frais circule librement en
pénétrant par les évents avant, arriere et latéraux,
aussi bien vers l'intérieur que vers I'extérieur. La
saleté, la poussiére, la fumée, les gaz ou tout corps
étranger pouvant étre attirés a l'intérieur de la
machine doivent étre réduits au minimum. Garantir un
espace ouvert d’au moins 15 ft. autour de la machine.
Si ces précautions ne sont pas suivies, cela peut avoir
pour conséquence des températures de fonction-
nement excessives et des interruptions ennuyeuses
de la machine.

EMPILAGE

La POWERTORCH™ PLASMA 20 ne peut pas étre
empilée.

INCLINAISON

La POWERTORCH™ PLASMA 20 doit étre placée sur
une surface nivelée et stable afin qu’elle ne bascule pas.

PROTECTIONCONTRELES
INTERFERENCES DE HAUTE FREQUENCE

La POWERTORCH™ PLASMA 20 fonctionne avec
un mécanisme « Touch Start » pour le démarrage de
I'arc, qui €limine les émissions de haute fréquence de
la machine en comparaison avec les générateurs de
haute fréquence a éclateur et de type électronique.
Ne pas oublier cependant que ces machines peuvent
étre utilisées dans un environnement ou fonctionnent
d’autres machines générant de la haute fréquence.
Les interférences de haute fréquence de la POWER-
TORCH™ peuvent étre réduites si I'on respecte les
directives suivantes.

(1) Vérifier que le chassis de l'alimentation d’entrée
soit branché sur une bonne prise de terre. La
masse de la terminale de travail ne met PAS a la
terre le chéssis de la machine.

(2) Tenir 'agrafe du travail isolée des autres agrafes
de travail ayant de la haute fréquence.

(3) Sil'agrafe du travail ne peut pas étre isolée, tenir
I'agrafe aussi loin que possible des connexions
des autres agrafes de travail.

(4) Lorsque la machine est enfermée dans un bati-
ment métallique, il est recommandé d’effectuer
plusieurs bonnes mises a la terre électriques dans
le sol autour de la périphérie du batiment.

Si ces procédures d’installation recommandées ne
sont pas suivies, la POWERTORCH™ PLASMA 20
pourrait étre affectée par un mauvais fonctionnement
et le systéeme de contréle ou les composants de I'ali-
mentation pourraient étre endommagés.

CONNEXIONS ELECTRIQUES D’ENTREE

La POWERTORCH™ PLASMA 20 doit étre branchée
sur un systéme a Ligne Neutre avec un fil de terre pro-
tecteur. Vérifier que la prise de courant indiquée soit
bien branchée sur la masse du systéme de distribu-
tion.

La POWERTORCH™ PLASMA 20 a un régime d’en-
trée de 115VAC.

L’utilisation sur des circuits de dérivation de 15 amp
limite les coupures de sortie. Lorsque la sortie est
réglée sur 15 amps ou plus, le fusible d’entrée ou le
disjoncteur peuvent sauter en 30 secondes ou moins
(en fonction du type de fusible ou de disjoncteur).

Pour obtenir une sortie de 16-20 amp avec une entrée
de 115VAC, remplacer la fiche de 15 amps du cordon
d’entrée par une fiche de 20 amp, et brancher I'unité
sur un circuit de dérivation de 20 amp avec des
fusibles super lag (ou des disjoncteurs équivalents).
Pour installer la fiche de 20 amp : connecter le fil
blanc (neutre) sous le collier de serrage de la termi-
nale avec la vis argentée, et le fil noir (sous tension)
sous le collier de serrage de la terminale avec la vis
en laiton. Brancher le fil vert sous le collier de serrage
de la terminale avec la vis verte. Bien serrer les vis
des colliers de serrage des terminales.

5-20P doit étre conforme a la norme pour les fiches
d'attachement et les douilles, UL498. Ce produit est
acceptable pour l'usage seulement quand une prise
d'attachement en tant que spécifique est correctement
attachée a la corde d'approvisionnement.

A AVERTISSEMENT

- Si les connexions des fils ne sont pas effec-
tuées conformément a ces instructions, il peut
en résulter des blessures corporelles ou des
dommages a I’'appareil.

« Cette machine doit étre installée et révisée
uniquement par un électricien ou une personne
qualifiée.

POWERTORCH™ PLASMA 20

=3



A-3 INSTALACION A-3

L'utilisation de disjoncteurs domestiques normaux de
20 amp peut provoquer des déclenchements de surin-
tensité. Si le disjoncteur se déclenche, réduire la sor-
tie du courant de coupage jusqu’a ce que les
déclenchements cessent.

BRANCHEMENT DE L’AIR COMPRIME
OU DE LENTREE DE GAZ

Une source d’air propre et sec ou de nitrogene doit
alimenter la POWERTORCH™ PLASMA 20. La
présence d’huile dans I'air est un probleme sérieux et
doit étre évitée. La pression d’alimentation doit se
trouver entre 72,5 et 150 psi (5 et 10,3 bar). Le débit
est d’environ 3,5 cu. ft/min. (100 L/min.). Si ces pré-

A AVERTISSEMENT

cautions ne sont pas respectées, cela pourrait avoir
pour conséquence des températures de fonction-
nement excessives ou des dommages causés a la
torche.

De lair ayant un contenu considérable en humidité
ou en huile peut étre la cause d’'une usure exces-
sive des piéces ou méme de dommages a la torche.

S’il existe un doute quelconque quant a la qualité
de I’air comprimé disponible, il est recommandé
d’installer un sécheur d’air avant le filtre a air. Au
moyen de tuyaux a air flexibles, brancher I'air com-
primé sur l'arriére de la machine. Ne pas dépasser
la pression maximum d’entrée de 150 psi (10,3 bar).
La pression doit étre réglée sur 72,5 psi (5 bar),
minimum.

« Pour utiliser le dispositif a air fourni avec la machine,
appliquer du ruban adhésif en Téflon sur le filetage
du dispositif et installer le dispositif dans le port se
trouvant sur l'arriere de la machine.

NOTE: Lorsqu’on utilise du gaz nitrogéne en bouteille,
le cylindre doit avoir un régulateur de pression.

+ Le maximum de psi d’une bouteille de gaz
nitrogéne sur le régulateur de la POWER-
TORCH™ PLASMA 20 ne doit jamais
dépasser 150 psi (10,3 Bar).

+ Installer un tuyau entre le régulateur du cylin-
dre de gaz nitrogéne et 'admission de gaz de
la POWERTORCH™ PLASMA 20.

A AVERTISSEMENT

LE CYLINDRE peut exploser s’il
est endommagé.

attaché a un support.

« Tenir le cylindre éloigné des
zones ou il pourrait étre
endommageé.

* Ne jamais soulever la machine si le cylindre y
est fixé.

+ Ne jamais permettre que la torche de
coupage touche le cylindre.

« Tenir le cylindre éloigné des piéces élec-
triques.

*  Pression d’admission maximum 150 PSI
(10,3 Bar).

BRANCHEMENT SUR LE CABLE
DE TERRE

Connecter le collier de serrage du céble de travail sur
la piece a découper ou sur le banc de travail
métallique. Prendre les précautions suivantes :

Vérifier qu’il y ait un bon contact électrique, en partic-
ulier si des feuilles a revétement isolées ou oxydées
doivent étre découpées.

Effectuer les connexions a la terre aussi prés que
possible de la zone de coupage. L'utilisation de struc-
tures métalliques ne faisant pas partie de la piece a
travailler, telles que le cable de retour du courant de
coupage, peut mettre en danger le systéme de sécu-
rité et donner de mauvais résultats de coupage.

Ne pas effectuer de branchement de mise a la terre

A AVERTISSEMENT

sur la piece a découper.

BRANCHEMENT DE LA TORCHE

Avant de commencer les opérations de coupage,
vérifier que les piéces soient correctement
assemblées en révisant la téte de la torche, tel
que le montre la « Section de Fonctionnement »
(« Piéces de Réserve de la Torche »).

Lire et comprendre cette section dans sa totalité
avant de faire fonctionner la machine.

POWERTORCH™ PLASMA 20
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B-1 FONCTIONNEMENT B-1

MESURES DE SECURITE
A AVERTISSEMENT

Les CHOCS ELECTRIQUES
peuvent étre mortels.

+ Ne pas toucher les pieces sous ten-
sion électrique ou I’électrode 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
E; peuvent étre dangereux.

N7

» Maintenir la téte hors des fumées.

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

pE Les ETINCELLES DE SOUDAGE, DE
>~ COUPAGE et DE GOUGEAGE

; peuvent provoquer des incendies ou
des explosions.

+ Tenir les matériaux inflammables éloignés.

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

Les RAYONS DES ARCS
peuvent causer des brilures.

+ Porter des protections pour les yeux,

N
les oreilles et le corps.

D, L’ARC TRANSFERE
peut causer des blessures.

+ Se tenir éloigné du bec et de l'arc
transféré.

« Manipuler I'arc pilote avec prudence.
L’arc pilote est capable de briler
I'opérateur ou d’autres personnes, et
méeme de transpercer les vétements
de sécurité.

Suivre les Précautions de Sécurité supplémen-
taires détaillées au début de ce manuel.

DESCRIPTION

La POWERTORCH™ PLASMA 20 est une source de
puissance de coupage au plasma a courant constant
et contréle continu.

La POWERTORCH™ PLASMA 20 est un appareil
standard avec un régulateur & air et une jauge de
pression. L'unité recoit son énergie d’un circuit d’en-
trée de 115VAC, 20 amp avec un facteur de marche
de 40% sur une base de 10 minutes, avec une sortie
de 20 amp. L’unité comprend une torche a tenir a la
main avec ses piéces de réserve et un cable de travail
avec collier de serrage.

La POWERTORCH™ PLASMA 20 a besoin d’un délai
de 3 secondes aprés avoir appuyé sur la gachette
avant le démarrage de I’arc pour s’assurer que
I'opérateur soit prét. L’unité ne fonctionne pas si les
pieces de matériel ne sont pas correctement instal-
Iées ou si elles ne sont pas présentes, ce qui protége
I'usager. L’unité fonctionne avec un démarrage «
Touch-Start » a action pneumatique pour initialiser
I’arc et elle n'utilise pas de haute fréquence.

Le plasma est un gaz qui est chauffé a une tempéra-
ture extrémement élevée et ionisé de sorte qu’il
devient conducteur d’électricité.

Cette procédure de coupage utilise le plasma pour
transférer I'arc électrique sur la pieéce métallique a tra-
vailler. L’arc fait fondre une petite quantité de la piece
a travailler et I'air comprimé en élimine le métal fondu
en produisant I'action de coupage.

La torche utilise de I’air comprimé d’une source
unique, pour le gaz plasma aussi bien refroidissant
que de protection.

Le début du cycle est déterminé par un arc appelé arc
pilote, qui est amorcé entre I'électrode mobile (polarité
négative) et le bec de la torche (polarité positive) et di
a un court-circuit entre ces deux éléments.

Lorsque la torche entre en contact direct avec la piece
a couper (branchée sur la polarité positive de la
source de puissance), I'arc pilote est transféré entre
I’électrode et la piéce a travailler, ce qui amorce I'arc
plasma, aussi appelé arc coupant.

La durée de I'arc pilote est réglée en usine sur 3 sec-
ondes ; si le transfert n’a pas eu lieu durant ce temps,
le cycle cesse automatiquement sauf dans le cas de
I’air de refroidissement, qui continue a fonctionner.

POWERTORCH™ PLASMA 20
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B-2 FONCTIONNEMENT B-2

RESPONSABILITE DE L'USAGER

Des variations en matiere de chimie de la plaque, état
de la superficie de la plaque (huile, calamine),
épaisseur de la plaque, préchauffage, trempe du métal,
type de gaz, débit de gaz et équipement peuvent
produire des résultats différents de ceux escomptés. I
peut s’avérer nécessaire d’effectuer certains ajuste-
ments aux procédures pour compenser des conditions
individuelles uniques. Vérifier toutes les procédures en
doublant les conditions réelles du terrain.

CARACTERISTIQUES DE
CONCEPTION ET AVANTAGES

Légéreté

Contréle de sortie continu

LEDs indicateurs

Ventilateur de refroidissement

Réamorcage rapide de I'arc pour couper au-dessus

des interstices

« Délai d’arc de 3 secondes pour des raisons de
sécurité

+ Régulateur de pression d’air ajustable avec fonc-
tionnalité de verrouillage

+ Vérifications des pieces en place pour garantir la
sécurité et un fonctionnement approprié

+ Protection thermostatique avec indication thermique

+ Filtre d’admission d’air avec bouton de purge d’eau
afin de protéger le passage de I'air et la torche

+ Interrupteur MARCHE / ARRET illuminé

+ Protection contre les tensions d’entrée élevées.

CAPACITE DE COUPAGE

La POWERTORCH™ PLASMA 20 a un régime nomi-
nal de 20A @ 40 % de facteur de marche. L'unité est
congue pour couper de I'acier doux ayant une épais-
seur maximum de 3/8", mais elle possede la capacité
de couper d’autres métaux tels que I'acier inoxydable
et I'aluminium (vitesse de parcours variable).

MATERIEL DE RESERVE POUR LA
TORCHE

Le matériel de réserve de la torche consiste en une
Electrode, un Anneau de Distribution de Gaz, un Bec
et une Coupelle Blindée. Les piéces de matériel
doivent étre placées dans I'ordre correct et bien ser-
rées pour que la machine fonctionne.

LIMITES

Pour l'usage a l'intérieur seulement.

Ne pas dépasser le courant de sortie et le régime
de facteur de marche de la machine. Ne pas
utiliser la POWERTORCH™ PLASMA 20 pour le
dégel des tuyauteries.

CONTROLES ET REGLAGES

(- \
e2m— o
1

1. Interrupteur MARCHE / ARRET (ON/OFF) — En
position « ALLUME », la machine est préte pour
un fonctionnement normal. Tous les circuits de
contréle du systeme sont activés. La position «
ETEINT » désactive les circuits de contrble.

2. Bouton de Courant de Sortie — Ajuste le courant
de découpage fourni par la machine en fonction
de I'épaisseur du matériau et de la vitesse.

3. LED Vert — S’ALLUME lorsque la tension d’entrée
est appliquée dans un registre normal. Clignote
lentement lorsque la tension d’entrée dépasse
130 VAC, ou au dessus de 95 VAC.

4. LED Rouge — S’ALLUME lorsque la torche est
activée. Clignote rapidement pendant le pré -
écoulement de sécurité de 3 secondes avant le
démarrage de l'arc pilote. Clignote lentement si
I'arc coupant n’est pas amorcé dans les 3 secon-
des suivant le démarrage de I'arc pilote.

5. LED Jaune — S’ALLUME lorsque la protection
thermique est activée. Clignote lentement lorsque
la protection de sous-pression fonctionne (la pres-
sion est inférieure a 55 psi, 3,8 bar.).

6. Régulateur d’Air — Ajuste la pression de l'air
d’entrée — tirer vers le haut pour déverrouiller,
appuyer vers le bas pour verrouiller — le réglage
normal de la pression de l'air est de 65 psi, 4,5

Bar.
Note: Le régulateur devrait ne jamais étre placé au-

dessus de 87 psi (6 Bar).
7. Connexion de I’Air Comprimé
8. Cordon d’Alimentation d’Entrée

9. Cable de Travail avec Agrafe

10. Torche

POWERTORCH™ PLASMA 20
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B-3 FONCTIONNEMENT B-3

OPERATIONS DE COUPAGE
AVANT LE DECOUPAGE

A AVERTISSEMENT

e LES CHOCS ELECTRIQUES PEUVENT

ETRE MORTELS.
+ Puissance d'entrée de débranchement en
enlevant la prise du réceptacle avant

d'assembler ou démonter des piéces de
torche, ou ensembles de torche et de fil.

Veérifier et suivre les instructions de la liste qui apparait dans la
section « Sécurité et Installation » de ce manuel.

PIECES DE LA TORCHE

Vérifier que la torche soit bien assemblée. Installer les
pieces appropriées de la torche pour I'application souhaitée
(se reporter a la Section du « Choix des Pieces de Matériel
de la Torche »).

NOTE: L’alimentation en puissance ne fonctionne pas tant
que la coupelle blindée de la torche n'a pas une
assise complete contre les goupilles des PIP (Pieces
en Place) dans la téte de la torche.

PUISSANCE D’ENTREE

Vérifier que la source de puissance présente une tension
d’entrée appropriée.

Vérifier que la source de puissance remplisse les exigences
en matiére de protection des circuits et de céblage.
Brancher le cordon d’alimentation pour fournir a l'unité la
puissance d’entrée.

CABLE DE TERRE

Vérifier qu'’il y ait un branchement solide du cable de terre
vers la piece a travailler.

SYSTEME DE PURGE AUTOMATIQUE

Placer l'interrupteur MARCHE / ARRET sur la position
MARCHE. Si la tension de ligne est correcte, le LED vert
s’allume. Activer la gachette de la torche pour commencer
la purge de I'air. Il y a un délai de 3 secondes pour éliminer
toute condensation qui ait pu s’accumuler dans la torche et
les conduits d’air pendant que le systéeme était en arrét.
Lorsque la purge d’air est terminée (temps de Sécurité de
I’Air), I'arc pilote démarre.

FIGURE B.1
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VERIFICATION DE LA QUALITE DE
L’AIR

Pour vérifier la qualité de I'air, désactiver la torche
(aprés — écoulement) et placer une lentille de filtre a
souder devant la torche. Toute trace d’huile ou d’hu-
midité dans l'air sera visible sur la lentille. NE PAS
amorcer l'arc pilote pendant la vérification de la qual-
ité de I'air.

Pour la préparation au coupage, placer la machine
aussi pres que possible du travail. S’assurer d’avoir
tout le matériel nécessaire pour terminer le travail et
que toutes les mesures de sécurité aient été prises. Il
est important de suivre ces étapes de fonctionnement
a chaque fois que la machine est utilisée.

- AIR COMPRIME
La POWERTORCH™ PLASMA 20 a besoin de
fonctionner avec de I'air comprimé. La pression
minimum d’entrée de l'air doit étre de 72.5 psi, 5
Bar et elle ne doit pas dépasser 150 psi, 10,3 Bar.
Un régulateur d’air est inclus avec l'unité avec un
réglage de pression optimal de 65 psi, 4,5 Bar.

L’unité est également équipée d’un filtre a air qui
attrape les vapeurs d’eau et d’huile. La vapeur
récupérée peut étre drainée du bas de l'unité en
faisant tourner le bouton de drainage. L’'unité ne
fonctionne pas si la pression de l'air d’entrée est
inférieure a 55 psi, 3.8 Bar.

Bouton de Drainage a Trois Positions : (Voir la Figure B.1)
1. Ouvert
2. Ouvert lorsqu’il 'y a pas de pression d’air, fermé
lorsqu’il y a pression d’air.
3. Fermé

COUPAGE AVEC UNE TORCHE MANUELLE

+ Allumer la puissance principale et l'interrupteur de puis-
sance.

- Le ventilateur devrait démarrer.

- Le circuit de pré - charge fonctionne pendant 3
secondes, puis le LED vert de « Puissance »
devrait s’allumer.

« Vérifier que le fil de travail soit agrafé a la piece a
travailler avant le découpage.

» Régler le bouton de contrdle du courant de sortie
sur la position maximum pour une vitesse de
coupage plus rapide et moins de formation de laiti-
er. Diminuer le courant, si on le souhaite, en fonc-
tion des besoins, réduire la largeur du trait du
chalumeau (coupage), la zone affectée par la
chaleur ou la vitesse de parcours.

« Lorsqu’on est prét a souder, placer la torche prés du
travail, s’assurer que toutes les mesures de sécurité
aient été prises et tirer sur la gachette.

- L’air circule pendant un temps de pré — écoule-
ment de 3 secondes et I'arc pilote démarre.

POWERTORCH™ PLASMA 20
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B-4 FONCTIONNEMENT B-4

- L’arc pilote marche pendant 3 secondes puis
s’éteint a moins que I'arc n’entre en contact avec
le travail et qu’il soit transféré. Eviter un temps
excessif d’arc pilote en transférant rapidement
I’arc sur la piéce a travailler.

- Lorsque l'arc se trouve a 1/8" — 1/4" de la piéce a
travailler : I'arc est transféré, le courant passe au
réglage du panneau de contréle, et le coupage
peut durer indéfiniment (ou bien jusqu’a ce que
le facteur de marche de I'unité soit dépassé).

« Percer la piece a travailler en baissant doucement la
torche sur le métal avec un angle a 300 de I'opéra-
teur. Ceci élimine le laitier du bec de la torche. Faire
tourner lentement la torche jusqu’a la position verti-
cale, a mesure que I'arc devient plus profond.

NOTE:

Graphiques montrés sont pour comprendre les angles

de la torche pour les meilleurs résultats — les dis-

tances du morceau de travail sont exagérés. Pendant

'opération réelle, la buse devrait étre juste tenu au-

dessus de la surface de morceau de travail.

*Ne pas cesser de bouger pendant le coupage.
Couper a une vitesse réguliere sans pauses.
Maintenir la vitesse de coupage de sorte que I'hys-
térésis de I'arc soit de 10° a 20° en arriere de la
direction de parcours.

TORCHE AVEC ANGLE DE
\{ 30° POUR PERCER

FAIRE TOURNER SUR UN
ANGLE DE 90° POUR
DECOUPER

-
190" ANGLE VERTICAL
\ POUR LE DECOUPAGE

cutT |
7

\ 5°-15° ‘ Angle Meneur
\ |

\

YV I:> Direction de Parcours

[)
q
g

|
10° -/20"\ Hystérésis de I'Arc

« Utiliser un angle meneur de 5° — 10° dans la direc-
tion du coupage.

+ Finir le découpage a faire et relacher la gachette.

NOTE : Pour mieux contréler la torche, c'est accept-
able pour laisser la buse traine le long de la surface
de morceau de travail. Ceci raccourcira la vie de la
buse. Aussi, c'est acceptable pour placer un guide
isolant pour la torche sur le morceau de travail afin
d'atteindre a une coupure plus propre.

« Lorsque la géchette est relachée, I'arc cesse.

- Le gaz continue a circuler pendant 20 secondes
d’aprés - écoulement. Si la gachette est activée
pendant cette période, I'arc pilote redémarre au
bout de 3 secondes.

+ Si le laitier est difficile a retirer, réduire la vitesse de
coupage. Le laitier a haute vitesse est plus difficile a
éliminer que le laitier a vitesse faible.

*Le c6té droit de la coupe est plus carré que le
gauche, quand on regarde le long de la direction de
parcours.

* Nettoyer fréquemment les éclaboussures et la
calamine du bec.

Piéces en place :

+ Vérifier le montage des pieces de matériel de la
torche. Si elles ne sont pas a leur place, la
machine ne démarre pas. Vérifier que la coupelle
blindée soit serrée a la main. Ne pas utiliser de
pinces ni trop serrer.

« Vérifier I'état de I'intérieur du bec. Si des détritus
se sont accumulés, frotter I'électrode sur la partie
interne du bas du bec pour éliminer toute couche
d’oxyde qui ait pu s’étre formée. Se reporter a la
section de « Maintenance de Routine ».

 Vérifier I’état de I'électrode. Si son extrémité a
I'apparence d’'un cratére, la changer ainsi que le
bec. La profondeur d’usure maximum de I'élec-
trode est d’environ 0,062". Un arc vert et erra-
tique indique un probléeme d’électrode, et il faut la
changer immédiatement.

+ Changer le bec lorsque la sortie de l'orifice est
érodée ou posséde une forme ovale.

A AVERTISSEMENT
LES CHOCS ELECTRIQUES PEUVENT

=2 ETRE MORTELS.
* Puissance d'entrée de débranche-
:; ment en enlevant la prise du récepta-
cle avant d'assembler ou démonter
des piéces de torche, ou ensembles
de torche et de fil.

+ Si la machine ne se rétablit pas ou continue a se
déclencher, consulter la Section de « Dépannage ».

« Utiliser les procédures de coupage appropriées
mentionnées dans les « Recommandations de
Procédures ».

POWERTORCH™ PLASMA 20
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B-5 NOTES

COMMENTAIRES CONCERNANT L’ARC
PILOTE

La POWERTORCH™ PLASMA 20 posséde un arc pilote
souple et continu. L’arc pilote n’est qu’'un moyen de trans-
fert de I’arc sur la piéce a couper. Des démarrages
répétés de I'arc pilote, en succession rapide, ne sont pas
recommandés car ces démarrages réduisent générale-
ment la durée de vie du matériel. A I'occasion, il se peut
que l'arc pilote se pulvérise ou démarre de facon intermit-
tente. Ceci s’aggrave quand le matériel est usé ou lorsque
la pression de I'air est trop élevée. Il faut toujours se rap-
peler que I'arc pilote est congu pour transférer I'arc sur la
piece a travailler et non pas pour de nombreux démar-
rages sans coupage.

Lorsque I'arc pilote est démarré, on sent une légére impul-
sion dans la poignée de la torche. Ceci est normal et il
s’agit du mécanisme qui permet le démarrage de l'arc
plasma. Cette impulsion peut aussi étre utilisée pour aider
a résoudre un probléme « d’absence de démarrage ».

POWERTORCH™ PLASMA 20
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B-6 FONCTIONNEMENT B-6

A AVERTISSEMENT

< e LES CHOCS ELECTRIQUES PEUVENT

ETRE MORTELS.
. Puissance d'entrée de débranchement
en enlevant la prise du réceptacle

avant d'assembler ou démonter des
pieces de torche, ou ensembles de
torche et de fil. Passez en revue
fréquemment les mesures de sécurité
importantes a I'avant de ce manuel.

L’opérateur doit étre équipé de gants, vétements, pro-
tections appropriées pour les yeux et les oreilles.
Aucune partie du corps de I'opérateur ne doit entrer
en contact avec la piece a travailler pendant que la
torche est activée.

A ATTENTION

Les étincelles provenant du procédé de coupage
peuvent endommager les surfaces peintes, a
revétement ou autres, telles que celles en verre,
en plastique et en métal.
NOTA: Manipuler le céble de la torche avec prudence
et le protéger pour qu’il ne soit pas endommagé.

CHOIX DES PIECES DE MATERIEL
DE RESERVE DE LA TORCHE

Pour changer les pieces de matériel de la torche,
utiliser la procédure suivante :

NOTE: Le bec, le distributeur de gaz et I’électrode
sont maintenus a leur place par la coupelle blindée.
Positionner la torche avec la coupelle blindée vers le
haut afin d’éviter la chute de ces pieces au moment
du retrait de la coupelle.

1. Dévisser et retirer la coupelle blindée de 'Ensemble
de la Téte de la Torche. Voir la Figure B.2 des
Pieces de Matériel.

2. Retirer le bec, le distributeur de gaz et I’électrode.

3. Installer I'électrode, le distributeur de gaz et le bec.

4.Serrer a la main la coupelle blindée jusqu’a ce
gu’elle prenne assise sur la téte de la torche. Si on

sent une résistance au moment de linstallation de
la coupelle, vérifier le filetage avant de continuer.

FIGURE B.2

COUPELLE BLINDEE

BEC

A

ANNEAU DE DIFFUSION DU GAZ

ELECTRODE

o

TETE DE LA TORCHE

DEFAILLANCES DE FONCTIONNEMENT

Pendant les opérations de coupage, des défaillances
de fonctionnement peuvent surgir, telles que :

+ Pénétration insuffisante :
vitesse de coupage trop élevée
torche inclinée
piéce trop épaisse
courant de coupage trop faible
piéces de la torche usées
piéces ne provenant pas du Fabricant original.

« Interruption de I'arc coupant :
vitesse de coupage trop faible
distance excessive entre la torche et la piece
a travailler
tension d’entrée trop faible — réduire le
courant de sortie
piéces de la torche usées
piéces ne provenant pas du Fabricant original
mauvaise connexion du céble de travail /
débranché.

« Laitier excessif :
vitesse de coupage trop faible (laitier en bas)
vitesse de coupage trop élevée (laitier en haut)
distance excessive entre la torche et la piece
a travailler
courant de coupage trop faible
pieces de la torche usées
piéces ne provenant pas du Fabricant original.

« Coupage incliné (non perpendiculaire)
position incorrecte de la torche
usure asymeétrique de l'orifice du bec et/ou
montage incorrect des pieces de la torche.

+ Usure excessive du bec et des électrodes :
pression de I'air trop faible
capacité du systeme dépassée (matériau trop
épais)
air contaminé (humidité / huile)
démarrages excessifs de 'arc pilote dans l'air
torche mal assemblée
bec de la torche en contact avec la piece a
travailler
composants de la téte de la torche endom-
magés ou desserrés
piéces ne provenant pas du fabricant original.

POWERTORCH™ PLASMA 20

=3



D-1 ENTRETIEN D-1

A AVERTISSEMENT

- © Les CHOCS ELECTRIQUES

peuven étre mortels.

- Faire réaliser I’installation et la
maintenance de cet appareil par un
électricien.

- Arrétez la machine et déconnectez la puissance
d'entrée en enlevant la prise du réceptacle avant
de travailler a I'équipement.

- Ne pas toucher les piéces sous alimentation
électrique.

ENTRETIEN DE ROUTINE

1. Maintenir la zone de coupage ou de gougeage et
les alentours de la machine propres et sans
matériaux combustibles. Il ne faut pas permettre
’laccumulation de détritus qui pourraient obstruer la
circulation de l'air vers la machine.

2.Tous les 3 ou 4 mois environ, la machine doit étre
nettoyée avec un jet d’air a faible pression. Un bon
état de propreté de la machine permet un
fonctionnement avec moins de risques de
surchauffe et une fiabilité supérieure. Prendre soin
de nettoyer les zones suivantes :

- tableaux de circuits imprimés et dissipateurs
- interrupteur de puissance

A ATTENTION

« Lorsqu’on utilise un jet d’air a faible pression,
il faut porter des protections oculaires.
N’utiliser I’'air comprimé sec qu’a des fins de
nettoyage. Ne pas pointer le jet d’air vers les
circuits électroniques.

3. Vérifier que la console en tole ne présente pas de
creux ni de cassures. Réparer la console au
besoin. Maintenir la console en bon état afin de
garantir la protection des pieces sous haute ten-
sion et que les espacements soient corrects.
Toutes les vis en tOle externes doivent se trouver a
leur place afin d’assurer la force de la console et la
continuité de la masse électrique.

4. Réviser le cable de facon périodique afin de
détecter d’éventuels fentes ou marques de
perforation sur la gaine du céble. Remplacer si
nécessaire. Vérifier que rien n’écrase le cable et ne
bloque la circulation de l'air dans le conduit a air
intérieur. De méme, vérifier périodiquement que le
cable ne présente pas de coques et, s’il y en a, les
éliminer afin de ne pas restreindre la circulation de
I'air vers la torche.

5. Inspecter le Boitier et la Poignée de la Torche, et
les maintenir en parfait état de propreté SANS
UTILISER DE SOLVANTS. En cas de dommages,
changer les composants pour des RAISONS DE
SECURITE. Si les réparations ne peuvent pas étre
effectuées sur place, contacter un atelier de ser-
vice sur le terrain.

ENTRETIEN PERIODIQUE

A AVERTISSEMENT

Les CHOCS ELECTRIQUES peuvent

= étre mortels.
- Arrétez la machine et déconnectez
la puissance d'entrée en enlevant la

prise du réceptacle avant le serrage,
le nettoyage ou en remplacant des
consommables.

Changer les pieces de matériel de réserve en fonction
des besoins.

Torche :

+ De fagcon périodique, en fonction de I'utilisa-
tion, ou si des anomalies de coupage se
présentent, réviser les pieces de matériel de
réserve associées a 'arc plasma.

Coupelle Blindée :

+ Dévisser a la main en commencant par la téte
de la torche. Bien la nettoyer et la changer si
elle est endommagée (bralures, déformations
ou craquelures).

Bec :

«+ Veérifier 'usure de l'orifice de passage de l'arc
plasma et les surfaces interne et externe. Si
I’orifice est plus large que son diameétre origi-
nal, changer le bec. Si les surfaces sont partic-
ulierement oxydées, les nettoyer avec du papi-
er de verre trés fin.

Anneau de Distribution de I’Air :
« Vérifier qu’il n’y ait pas de brilures ni de
craquelures et que les orifices de circulation de
I’air ne soient pas obstrués. S’il est endom-
magé, le changer immédiatement.

Electrode :
+ Changer I'électrode lorsque le cratere sur la
surface d’émission est d’environ 0,08" (2mm).

A AVERTISSEMENT

« Avant d’effectuer des ajustements sur la torche, la
laisser refroidir pendant tout le temps d’apres —
écoulement.

« Sauf dans des cas particuliers, il est conseillé de
changer I'électrode et le bec EN MEME TEMPS.

+ Prendre soin de monter les piéces de la torche
dans I'ordre d’assemblage correct.

+ Vérifier que I'anneau de distribution de gaz soit bien
monté.

+ Remonter la coupelle blindée en la vissant a la
main.

+ Ne jamais assembler la coupelle blindée sans avoir
préalablement monté I'anneau de distribution de
gaz et le bec.

« L’entretien approprié des piéces de la torche aux
intervalles indiqués est essentiel pour la sécurité et
le bon fonctionnement du systéeme de coupage.

POWERTORCH™ PLASMA 20
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D-2 ENTRETIEN

D-2

FILTRE A AIR COMPRIME

L’unité est livrée avec un filtre a air comprimé et
équipée d’un drainage manuel pour la condensation.
(Le drainage se situe sur le bas du filtre). En ouvrant
le bouton de drainage, purger de fagon périodique afin
d’éliminer I'eau se trouvant le filtre.

Ne pas utiliser de solvants pour nettoyer le filtre ;
utiliser uniquement de I’eau savonneuse.

POWERTORCH™ PLASMA 20
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DEPANNAGE

E-1

COMMENT UTILISER LE GUIDE DE DEPANNAGE

A AVERTISSEMENT

L’entretien et les réparations ne doivent étre effectués que par le personnel ayant recu une
formation en usine. Les réparations non autorisées effectuées sur ce matériel peuvent
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.

Ce guide de dépannage a pour but de vous
aider a localiser les problemes éventuels d’in-
stallation et de fonctionnement de la machine
et a y remédier. Suivre simplement la méth-
ode en trois étapes donnée ci-apres.

Etape 1. REPERER LE PROBLEME
(SYMPTOME). .
Regarder dans la colonne «PROBLEMES
(SYMPTOMES)». Cette colonne décrit les
symptdmes éventuels que peut présenter la
machine. Trouver la phrase qui décrit le
mieux le symptébme que présente la
machine. Les symptdémes sont groupés en
trois catégories principales: problémes de
sortie, problemes de fonctionnement, prob-
lémes de soudage.

Etape 2. CAUSES POSSIBLES.

La deuxiéme colonne «CAUSES POSSI-
BLES» donne la liste des possibilités
externes évidentes qui peuvent contribuer
au symptdme de la machine.

Etape 3. MESURES A PRENDRE
RECOMMANDEES

La derniere colonne «Mesures a prendre
recommandées» donne la liste des
mesures a prendre recommandées.

Si pour une raison ou une autre vous ne
comprenez pas les modes opératoires d'es-
sai ou étes incapable d'effectuer les essais
ou les réparations en toute sécurité, com-
muniquez avant de poursuivre avec votre
service aprés-vente local agréé.

A AVERTISSEMENT

W

LES CHOCS ELECTRIQUES PEUVENT
ETRE MORTELS.

+ Faites entretenir & une personne quali-

fiée cet équipement.
« Arrétez la machine et déconnectez la puissance
d'entrée en enlevant la prise du réceptacle avant de

travailler a I'équipement.

* Ne touchez pas électriquement les pieces chaudes.

A ATTENTION

Si pour une raison quelconque vous ne comprenez pas les procédures de tests ou si vous n’étes pas en mesure de réaliser les tests/réparations
de fagon s(re, avant de continuer, contactez le Service sur le Terrain Harris autorisé le plus proche pour obtenir une assistance technique.
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E-2

DEPANNAGE

E-2

Respecter toutes les Consignes de Sécurité détaillées tout au long de ce manuel.

PROBLEMES
(SYMPTOMES)

CAUSE
POSSIBLE

MESURE A PRENDRE
RECOMMANDEE

LLED VERT ETEINT. Le ventilateur
ne fonctionne pas. Pas de
Puissance d’Entrée.

1. Brancher l'unité dans une prise de
115V.

. Rétablir le Disjoncteur.

LED VERT ALLUME, LED JAUNE
de Température excessive / sous-
pression ALLUME. L’unité est sur-
chauffée.

1. Vérifier que 'unité m’ait pas fonctionné
au-dela des limites du facteur de
marche.

. Circulation d’Air bloquée.

LED VERT ALLUME, LED JAUNE
de Température excessive / sous-
pression CLIGNOTANT. Pas de cir-
culation d’air lors de la purge ou du
pré — écoulement.

1. Air non connecté ou pression trop
faible. Vérifier que la source ait au
moins 72,5 psi (5 bar) durant la purge
ou le pré — écoulement, ajuster la
pression de I'air sur 65 psi (4,5 bar).

. Filtre a air ou conduit d’air bloqué,
torche bloquée. Changer la cartouche
du filtre. Vérifier que le conduit d’air et
les fils de la torche ne soient pas tor-
dus et ne présentent pas de coques.

LED VERT ALLUME, LED JAUNE
de Température excessive / sous-
pression ETEINT. Pas de circulation
d’air lorsqu’on appuie sur l'interrup-
teur de la torche.

1. Coupelle blindée mal installée sur la
torche. Veérifier que la coupelle blindée
ait une assise compléte contre la
torche.

. Interrupteur de la Torche défectueux
ou mauvais Assemblage des Pieces
du support de la torche. Se reporter a
la Section de « Fonctionnement »
(Pieces de Matériel de Réserve de la
Torche).

. Tableau de Circuits Imprimés
Principal défectueux. Réparer /
Changer I'Alimentation.

LED VERT ALLUME, LED JAUNE
de Température excessive / sous-
pression ETEINT. L’air circule, I'Arc
Pilote ne démarre pas.

1. Pieces de la torche défectueuses.
Réviser les pieces de la torche et les
changer si nécessaire.

. Tableau de Circuits Imprimés
Principal défectueux. Réparer /
Changer.

La torche a un arc pilote mais ne
coupe pas.

1. Fil de travail non branché. Vérifier que
le fil de travail soit bien branché sur le
métal a nu.

. Puissance d’entrée c.a. trop faible.
Utiliser la distance la plus courte pos-
sible jusqu’au panneau du disjoncteur.

. Tableau de Circuits Imprimés
Principal défectueux. Réparer /
Changer.

Si tous les points possibles de mau-
vais réglages recommandés ont été
vérifiés et que le probleme persiste,
contacter le Service sur le Terrain
local Agréé.

A ATTENTION

Si pour une raison quelconque vous ne comprenez pas les procédures de tests ou si vous n’étes pas en mesure de réaliser les tests/réparations
de fagon s(re, avant de continuer, contactez le Service sur le Terrain Harris autorisé le plus proche pour obtenir une assistance technique.
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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.

P!Q\

@ Keep flammable materials away.

-4

@ Wear eye, ear and body protection.

Spanish

AVISO DE
PRECAUCION

@ No toque las partes o los electrodos
hajo 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 pieces 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 @ Beriihren Sie keine stromfiihrenden | @ Entfernen Sie brennbarres Material! | ® Tragen Sie Augen-, Ohren- und Kir-
Teile oder Elektroden mit Ihrem perschutz!
WA R N U N G Korper oder feuchter Kleidung!
@ Isolieren Sie sich von den
Elektroden und dem Erdboden!
Portuguese . ® Nao toque partes elétricas e elec- | @ Mantenha inflamaveis bem guarda- | @ Use protecdo para a vista, ouvido e
ATE N QAO trodos com a pele ou roupa molha- dos. corpo.
da.
@ Isole-se da peca e terra.
""‘Pa"fse CEBFOBMABE. REBHIE |®BAPTLLOOMTOREAR | B. BRUSBEERELTT
.,,i = ;IE IRRhAERTRhENC &, BEHICLTREVELA, 0
T B CHRIMPT — 25 BEHERE
NTVBHICLTTFEL,
Chinese
e BN BREADYNESMRERER o E—Y)BMMABM T IEEH. ofRME. ERSNSBFHEAR.
i G =3 1918,
= H © (R C BB AT 4168,
Korean
o HEHY BXHEg e sy «= | oUHd FIAF D AFIXl oMR. | eE, 7o B0 EFFE
o| &4 meE Fo HEA opAL. AL,
= o =2t HXIE & ohyAl.
| —|
Arabic
" L e A1 Y] peali Y @[ b 1S (B JBEN AL gl pa @ | iy e e Gy edlay gl s @
g 3 gl alay 39 SV 1 Al gl ey
ﬁm Ll DL LuSkaly

Jaall P dasa e Yile po@

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

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

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

LESEN SIE UND BEFOLGEN SIE DIE BETRIEBSANLEITUNG DER ANLAGE UND DEN ELEKTRODENEINSATZ DES HER-
STELLERS. DIE UNFALLVERHUTUNGSVORSCHRIFTEN DES ARBEITGEBERS SIND EBENFALLS ZU BEACHTEN.
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@ Keep your head out of fumes.
@ Use ventilation or exhaust to
remove fumes from breathing zone.

@ Turn power off before servicing.

X
‘\\

@ Do not operate with panel open or
guards off.

WARNING

@ Los humos fuera de la zona de res-
piracion.

@ Mantenga la cabeza fuera de los
humos. Utilice ventilacién 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.

™AVISO DE
PRECAUCION

@ Gardez la téte a I’écart des fumées.
@ Utilisez un ventilateur ou un aspira-
teur pour dter les fumées des zones

@ Débranchez le courant avant I’entre-

tien.

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

French

ATTENTION

de travail.
@ Vermeiden Sie das Einatmen von @ Strom vor Wartungsarbeiten @ Anlage nie ohne Schutzgehduse German
Schweibrauch! abschalten! (Netzstrom villig off- oder Innenschutzverkleidung in
@ Sorgen Sie fiir gute Be- und nen; Maschine anhalten!) Betrieb setzen! WAR 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 ventilacdo e exhaustdo para @ Desligue a corrente antes de fazer moventes.
remover fumo da zona respiratoria. Servigo. @ Nao opere com os paineis abertos ATE N GAO
@ Nao toque as partes elétricas nuas. ou guardas removidas.
CL1-LPSHERMTEICLT |@ALFFor-$—ERLRUS | @ KZAPAN—ERUHMLAEE | J3PANCSE
Fauw, PEIBICI., ETREXAvF% TREREELEVTTEL, g - I
® BATHECHAMBELTT AL, BFG->TTF AL, LT B
oTBANEE, o HIFAIRIM N, emEBTMAMAHR L AsgRuep | Chinese
© 7 0 [ i L 20 5 L 2RO R %, 83X H
= =
Korean
e HEZFE 2BH7IAE HESHHAIR.| e B4Ho HAUS FcHiMAIR. e o] gl Melz EER|
® SEX|Yo28y 2FIIAE ol AR, (@) ..-_._I
HMASZ| sl A7 _r-l o
S8 AIBSIIAIR. =1
. : Arabic
oAl oo T Al sl @ | Alea 4l LB g L 48 L plil @ Lhay) cls 13 gl 1 a5y @
AL e il ol &gl Junid @ e S A8 g Aysall -
T oAl 3 AWl of claall sag S0 ‘H-\u

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

FESBBEPBEHOA—H—OETBELCHA, ETERLTTEV. FLTRHORERELCHE>TFE L,

HHMMRLERYUEFEEHANBEALURABEEANRESE, XRETRINDTRTHRERE.

o] HZof

S AUXEME XIS FAR| EX XA E

ZE551A17] BRECh

Jaall calual 46 gl cilagdad agl g Wllasiad g 3 1) g claal) o) gil) pdeal) cilaglad agdl g Gaddy 1 8)
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