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La sécurité dépend de vous
Le matériel de soudage et de
coupage a larc Lincoln est
congcu et construit en tenant
compte de la sécurité. Toutefois,
la sécurité en général peut étre
accrue grace a une bonne instal-
lation... et a la plus grande pru-
dence de votre part. NE PAS
INSTALLER, UTILISER OU
REPARER CE MATERIEL SANS
AVOIR LU CE MANUEL ET LES
MESURES DE SECURITE QU’IL
CONTIENT.Et, par dessus tout,
réfléchir avant d’agir et exercer la
plus grande prudence.
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MERCI D’AVOIR SELEC-
TIONNE UN PRODUIT
DE QUALITE DE
LINCOLN ELECTRIC.

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

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

LA SECURITE REPOSE SUR VOUS

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

/™ AVERTISSEMENT

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

/\\ ATTENTION

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

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

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

UTILISER UNE VENTILATION
ou une évacuation suffisantes au

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

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

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

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

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

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

et des bottes.

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

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

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

En outre, porter des lunettes de

sécurité EN PERMANENCE. %,v
SITUATIONS PARTICULIERES

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

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

Mesures de précaution supplémentaires

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

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

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

TOUJOURS DISPOSER D’UN EQUIPEMENT DE LUTTE

CONTRE L'INCENDIE PRET POUR UNE UTILISATION

IMMEDIATE ET SAVOIR COMMENT L’UTILISER.
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SECURITE

PARTIEA :
AVERTISSEMENTS

AVERTISSEMENTS CALIFORNIE PROPOSITION 65

d’échappement au diesel vous expose a des

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

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

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

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

/_\ AVERTISSEMENT : Respirer des gaz

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

1.h.

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

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

1.c.

1.d.

1.e.

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

appareils en position et en bon état.

Eloigner les mains, cheveux, vétements

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

ou la réparation de I'équipement.

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

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

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

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

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

N

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

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

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

1.b.

A

a.

2.b.

2.C.

2.d.

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

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

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

2.d.4.

2.d.5.
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A

3.a.

3.b.

3.c.
3.d.

3.e.

31

3.0.
3.h.

3.i.

3,.

UNE DECHARGE
ELECTRIQUE PEUT TUER.

Les circuits d’électrode et de retour (ou de

terre) sont électriquement « chauds » lorsque

la machine a souder est en marche. Ne pas

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

:Q

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Ne jamais toucher simultanément les piéces électriquement

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

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

Voir également les points 6.c. et 8.

4.a.

4.b.

4.c.

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

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

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

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

A

5.a.

5.b.

5.c.

5.d.

5.e.

5f.

LES FUMEES ET LES §
GAZ PEUVENT ETRE
DANGEREUX. =

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

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

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

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

chaudes de métal.

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

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

Voir également le point 1.b.
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SECURITE

A

6.a.

6.b.

6.c.

6.d.

6.e.

6.f.

6.0.

6.h.

6.l.

6.

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

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

NE

— N

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

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

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

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

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

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

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

de soudage, porter en permanence des lunettes de sécurité

avec des écrans latéraux de protection.

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

Voir également le point 1.c.

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

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

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

A

7.a.

7.b.

7.c.

7.d.

7.e.

71

7.0.

LA BOUTEILLE PEUT EXPLOSER
SI ELLE EST ENDOMMAGEE

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

a I'application et maintenus en bon état.

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

Les bouteilles doivent se trouver :

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

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

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

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

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

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

A

8.a.

8.b.

8.c.

POUR L’EQUIPEMENT
ELECTRIQUE

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

- O

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

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

Se référer

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

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

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 sdreté 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 met-
allique 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 sar état defonc-
tionnement.

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 soud-
er 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 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 l'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 levage,
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.
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A-1 DESCRIPTION GENERALE A-1

DESCRIPTION GENERALE
RESUME CONCERNANT LE PRODUIT

Les ensembles de cable et pistolet Magnum Pro
Robotic GMA ont été congus conformément aux spéci-
fications IEC 60974-7 pour le soudage avec électrode
en acier avec les procédés GMAW (soudage a l'arc
avec électrode en métal en atmosphére de gaz) et
FCAW avec protection gazeuse (soudage a l'arc a
noyau fondant). La ligne de produits Magnum Pro est
congue pour des applications a usage rude ayant les
régimes nominaux les plus répandus sur le marché et
un entretien simple a réaliser.

La Robomag a un régime nominal de 550 amps a
100% de facteur de marche avec gaz de protection
100% CO2. Elle a un régime nominal de 375 amps a
100% de facteur de marche avec un mélange de gaz.

PROCEDES ET EQUIPEMENTS

RECOMMANDES

PROCEDES RECOMMANDES

+ GMAW, GMAW-P, GMAW-STT, FCAW, FCAW-SS

LIMITES DU PROCEDE
+ Ce produit n’est pas recommandé pour le soudage a
I'arc submergé.

LIMITES DE LEQUIPEMENT

» Taille du Fil :

* Les torches robotiques refroidies a I'eau sont
congues pour des fils de 1/16" maximum.

* Les torches robotiques refroidies a I'air sont congues
pour des fils de 5/64" maximum.

+ Dévidoirs :

+ La torche robotique refroidie a I'eau est congue
uniquement pour la broche d’alimentation d’un
Lincoln ou d’un Tweco No.5.

+ La torche robotique refroidie a I'air peut fonctionner
avec n’importe quelle broche d’alimentation stan-
dard.

PAQUETS D’EQUIPEMENTS COURANTS

La torche robotique a revétement externe existe
actuellement en deux modéles : le K2646 (refroidie a
l'eau) et le K2647 (refroidie a I'air). Les deux séries
sont congues pour étre utilisées avec des applications
robotiques a revétement externe. Elles peuvent égale-
ment étre appliquées a des systémes a automatisation
rigide ou l'usager final est responsable du montage.

Les pieces de rechange disponibles pour les torches
robotiques Magnum Pro figurent dans les Tableaux
A1,A2etAS.

TABLEAU A1
Kits de Montage pour Torche Robotique Magnum Pro
Numéro du Description
Produit
KP2769-22 Kit de Montage 22° (Lincoln TCP)
KP2769-45 Kit de Montage 45° (Lincoln TCP)
KP2769-180 Kit de Montage 180° (Lincoln TCP)
KP3054-22 Kit de Montage 22° (Tregaskiss
TCP, Montage Solide Fanuc)
KP3055-22 Kit de Montage 22° (Tregaskiss TCP,
Montage d’Embrayage Tregaskiss)
S22645-301 Montage de I’Adaptateur
TABLEAU A.2
Equipement de Rechange pour Torche Refroidie a I'Air
Numéro du Description
Produit
KP3056-22 Col de Cygne CA 22° (Lincoln TCP)
KP3056-45 4Col de Cygne CA 45° (Lincoln TCP)
KP3056-180 Col de Cygne CA 180° (Lincoln TCP)
KP3057-22 Col de Cygne CA 22° (Tregaskiss CP)
TABLEAU A3
Equipement de Rechange pour Torche Refroidie a I’Eau
Numéro du Description
Produit
KP2766-22 Col de Cygne W/C 220 (Lincoln TCP)
KP2766-180 Col de Cygne W/C 1800 (Lincoln TCP)
KP2767-4 Ensembles de Cable de Puissance
et Gaine, Robotic C/W, 4’
KP2767-4L Ensembles de Cable de Puissance
et Gaine, Robotic C/W, 4,5’
KP2767-5L Ensembles de Cable de Puissance
et Gaine, Robotic C/W, 5,5’
KP2767-8 Ensembles de Cable de Puissance
et Gaine, Robotic C/W, &
KP2767-11 Ensembles de Cable de Puissance
et Gaine, Robotic C/W, 11’
KP2768-116 Robotique W/C avec Gaine de
Céble, jusqu’a 1/16"
KP3058-1 Collier de Serrage pour Buse

MAGNUM® PRO TORCHE ROBOTIQUE
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A-2

DESCRIPTION GENERALE

A-2

MAGNUM® TORCHE ROBOTIQUE REFROIDIE A L’AIR

550 ampeéres a 100% de Facteur de Marche avec Gaz CO2

375 ampeéres a 100% de Facteur de Marche avec Mélange de Gaz

Description Gun Taille Fil in.| Pointes de
— Cable (mm) Contact Ensemble
Numéro Length Robotiques | Diffuseur de | Buse a Gaz Gaine de Cable Tube de
Produit (m) Gaz Isolant Pistolet 22
K2647-4 4 ft.
(1.3) .035 (0.9) | KP2745-035R KP1950-1
045 (1.2) | KP2745-045R KP1950-1
K2647-5L 5.5 ft. 052 (1.3) | KP2745-052R | KP2747-1 |KP2743-1-62R| KP2773-1 KP1950-3 KP3056-22
(1.7) 1/16 (1.6) | KP2745-116R KP1950-3
5/64 (2.0) | KP2745-564R KP44-564-15
K2647-8 8 ft.
(2.6)
K2647-11 11 ft.
(3.4)

MAGNUM® TORCHE ROBOTIQUE REFROIDIE A L’EAU

550 ampeéres a 100% de Facteur de Marche avec Gaz CO2
375 ampeéres a 100% de Facteur de Marche avec Mélange de Gaz

Description | Longueur Pointes de
— Cable Taille Fil in. Contact Capuchon Collier de Ensemble
Numéro Pistolet (m) (mm) Robotiques | Support du Serrage pour | Gaine de | du Tube du
Produit de Pointe | Diffuseur| Buse a Gaz Buse Cable Pistolet
K2646-4 4 ft.

(1.3)
K2646-4L 4.5 ft. .035 (0.9) | KP2764-035

(1.4) .045 (1.2) | KP2764-045

.052 (1.3) | KP2764-052

K2646-5L 5.5 {t. 116 E1 .6; KP27g4-(1)$6 KP2765-1 |KP3049-1|KP3050-2-62R| KP3058-1 KP2768-116 | KP2766-22

(1.7)
K2646-8 8 ft.

(2.6)
K2646-11 11 ft.

(3.4)

MAGNUM® PRO TORCHE ROBOTIQUE
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A-3 DESCRIPTION GENERALE

SPECIFICATIONS : K2646-[ ], K2647- ]

A-3

A/C Magnum Torche Pro Robotique — Sortie Nominale IEC 60974-7

Facteur de Ampeéres — Mélange de Gaz Ampéres — CO,
Marche
40% 575 845
60% 460 700
80% 400 610
100% 375 550

Magnum Torche Pro Robotique — Sortie Nominale IEC 60974-7

Facteur de Ampeéres — Mélange de Gaz Ampéres — CO,
Marche
40% 575 845
60% 460 700
80% 400 610
100% 375 550
Procédés de Soudage
Procédé Diametre Electrode Registre Sortie (Ampéres) | Registre Vitesse de Dévidage
GMAW a .035" — 1/16" 375A @ 100%
Impulsions (0.8 — 1.6 mm) 460A @ 60%
GMAW-STT .035”" — 1/16" 375A @ 100% (voir le Mode d’Emploi du dévi-
(0.8 — 1.6 mm) 460A @ 60% doir)
FCAW — Protection .035" — 1/16" 375A @ 100%
Gazeuse (0.8 — 1.6 mm) 460A @ 60%

Dimensions Physiques — Torche Refroidie a I’Air

Modeéle

Longueur du Cable Poids
K2647-4 4 ft (1.3m) 7 lbs (3.2 kg)
K2647-5L 5.5 ft (1.7m) 7.75 lbs (3.5 kg)
K2647-8 8 ft (2.6m) 9 Ibs (4.1 kg)
K2647-11 11 ft (3.4m) 10.5 Ibs (4.8 kg)
Dimensions Physiques — Torche Refroidie a ’Eau

Modéle Longueur du Cable Poids
K2646-4 4 ft (1.3m) 6 Ibs (2.7 kg)
K2646-4L 4.5 ft (1.4m) 6.25 Ibs (2.8 kg)
K2646-5L 5.5 ft (1.7m) 6.75 Ibs (3.1 kg)
K2646-8 8 ft (2.6m) 8 Ibs (3.6 kg)
K2646-11

11 ft (3.4m)
Registres de Températures

9.5 Ibs (4.3 kg)

Température de Fonctionnement

Température d’Entreposage

-4°F a 104°F (-20°C a 40°C)

-40°F & 185°F (-40°C a 85°C)

MAGNUM® PRO TORCHE ROBOTIQUE
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B-1 FONCTIONNEMENT B-1

Lire cette section d’installation dans sa totalité
avant de commencer l'installation.

MESURES DE SECURITE

A AVERTISSEMENT

LES CHOCS ELECTRIQUES peuvent
:li [ ) étre mortels.

Ne pas toucher les piéces sous ali-
mentation électrique telles que les
terminales de sortie ou le cablage
interne.

S’isoler du travail et du sol.

Toujours porter des gants isolants
secs.

Seul le personnel qualifié est autorisé a installer,
utiliser et réaliser I’entretien de cet appareil.

(4) M4x0.7 SHCS

p e
, XS
/ll:{;i MOUNTING ARM ASSEMBLY
’ (4) M6x1.0 SHCS

MOUNTING ARM ADAPTER

RACCORDEMENT DU BRAS DE MON-
TAGE SUR LE ROBOT

Vérifier que le robot se trouve sur la position zéro.

Assembler I'adaptateur du bras de montage sur le con-

necteur J6 du bras du robot au moyen de 4 Vis

d’Assemblage a Six Pans Creux M6 x 1,0. Veiller a ce

que la plaque de fixation hexagonale sur le bras de

montage soit orientée vers le bas. (Voir la Figure D.1).
FIGURE D.1

Un Kit de Tube de Gaz est disponible pour raccorder sans
outils le tube de gaz sur les dévidoirs Lincoln. Installer
selon les instructions livrées avec le kit.

ASSEMBLAGE DE LA GAINE DE CABLE
SUR LE PISTOLET (POUR PISTOLETS SANS
GAINES PREINSTALLEES)

Poser le pistolet bien a plat et insérer la gaine dans I'ex-
trémité arriére du pistolet. Alimenter la gaine vers l'avant
jusqu’a ce que la douille porte-canon sorte par le bas puis
serrer avec la vis de réglage. Pour les torches refroidies
a lair, ébarber la gaine sur 5/8" & partir de I'extrémité du
col de cygne. Pour les torches refroidies a I'eau, ébarber
la gaine a ras du col de cygne, puis retirer la gaine et

ébarber 1" de plus de la gaine. Réinsérer dans le pistolet
et serrer. Fixer le matériel consommable souhaité sur le
col de cygne.

RACCORDEMENT DU PISTOLET SUR LE BRAS
DE MONTAGE

Insérer 'avant du pistolet a travers 'arriére de la piéce hexagonale
du bras de montage, en veillant & ce que le pistolet soit orienté
avec le col de cygne vers le bas. Pousser le pistolet vers 'avant
jusqu’a ce que la poignée du pistolet sorte par le bas sur la piece
hexagonale. Les orifices de passage pour la vis de réglage doivent
étre alignés. Fixer avec les 2 Vis d’Assemblage a Six Pans Creux
fournies. (Voir la Figure D.2).

FIGURE D.2

Gun handle bottoms
out on hex bracket of
arm adapter in this area.

RACCORDEMENT, DE L’ENSEMBLE DU
CABLE SUR LE DEVIDOIR

Vérifier que le coussinet approprié soit installé sur le
dévidoir pour s’adapter au connecteur sur le pistolet.
Insérer le connecteur de dévidoir dans le coussinet du
dévidoir et serrer. S’assurer que le cable ne soit pas
tordu lorsqu’il est installé. Raccorder le tuyau a gaz sur
le dispositif a gaz. (Si applicable).

ELECTRODES ET EQUIPEMENT

La torche Magnum Pro Robotic a été congue pour étre
utilisée avec les fils électrodes de Lincoln pour le
procédé GMAW. Se reporter aux Principes Généraux
appropriés concernant les Procédés et Procédures de
Lincoln pour I’électrode utilisée afin d’obtenir des infor-
mations concernant les dépassements électriques et
visibles recommandés.

EVITER LES PROBLEMES DE DEVIDAGE DU FIL

Les problemes de dévidage du fil peuvent étre évités
en respectant les procédures suivantes de manipula-
tion du pistolet :

1. Maintenir le cable d’électrode aussi droit que possi-
ble pendant le soudage ou pendant que I'électrode
est chargée au travers du cable.

2. Conserver le cable en bon état de propreté en suiv-
ant les instructions pour I'entretien.

3. Nutiliser que des électrodes propres et sans rouille.
Les électrodes Lincoln ont leur propre lubrification
de surface.

4. Changer la pointe de contact lorsque I'arc com-
mence a étre instable ou que le bout de la pointe de
contact est fondu ou déformé.

MAGNUM® PRO TORCHE ROBOTIQUE
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C-1 ACCESSOIRES C-1
PIECES CONSOMMABLES
POUR PlSTOLET 3. Pointes Numéros KP
Diameétre |Paquet 10 pieces| Paquet 100 piéces
du Fil
KP3056-22 | KP2745-035R | KP2745-035R-B100
Biama Ei Gaine No_KP KP3056-45 | KP2745-045R | KP2745-045R-B100
iametre du Fi aine No. KP3056-180| KP2745-052R | KP2745-052R-B100
KP3057-22 | KP2745-116R KP2745-116R-B1
0.035 KP45-3545-15 6 5116 00
0.045 KP45-3545-15 de Contact
0.052 KP45-116-15
1/16 KP45-116-15 Numéros KP
tyl P t 1 pie Paquet 25 piéces
1. Matériel Consommable pour Torches Refroidies a I'Air Style aquet T piece au P!
A glisser KP2747-1 KP2747-1-B25
No. KP | Angle de Courbure Notes Afiletage | KP2747-2 KP2747-2-B25
KP3056-22 22.5° Lincoln® TCP 4. Diffuseurs
KP3056-45 45° Lincoln® TCP
KP3056-180 180° Lincoln® TCP Numéros KP
KP3057-22 22.5° Tregaskiss®-style TCP 5. Isolant Paquet 1 piece Paquet 25 pieces
2. Tube pour Pistolet KP2747-1 KP2773-1-B25
6. Buses
| Numéros KP
Style Dépassement DI Paquet 1 piéce Paquet 25 piéces
A Filetage Encastrée 1/8" 1/2” KP2743-1-50R KP2743-1-50R-B25
A Filetage Encastrée 1/8" 3/4” KP2743-1-75R KP2743-1-75R-B25
A Filetage Encastrée 1/8" 5/8” KP2743-1-62R KP2743-1-62R-B25
A Filetage Affleurée 1/2” KP2743-1-50F KP2743-1-50F-B25
A Filetage Affleurée 3/4” KP2743-1-75F KP2743-1-75F-B25
A Filetage Affleurée 5/8” KP2743-1-62F KP2743-1-62F-B25
A Filetage Dépassement 1/8" 1/2” KP2743-1-50S KP2743-1-50S-B25
A Filetage Dépassement 1/8" 3/4” KP2743-1-75S KP2743-1-75S-B25
A Filetage Dépassement 1/8" 5/8” KP2743-1-62S KP2743-1-62S-B25
A Glisser Encastrée 1/8" 1/2” KP2743-2-50R KP2743-2-50R-B25
A Glisser Encastrée 1/8" 3/4” KP2743-2-75R KP2743-2-75R-B25
A Glisser Encastrée 1/8" 5/8” KP2743-2-62R KP2743-2-62R-B25
A Glisser Affleurée 1/2” KP2743-2-50F KP2743-2-50F-B25
A Glisser Affleurée 3/4” KP2743-2-75F KP2743-2-75F-B25
A Glisser Affleurée 5/8” KP2743-2-62F KP2743-2-62F-B25
A Glisser Dépassement 1/8" 1/2” KP2743-2-50S KP2743-2-50S-B25
A Glisser Dépassement 1/8" 3/4” KP2743-2-75S KP2743-2-75S-B25
A Glisser Dépassement 1/8" 5/8” KP2743-2-62S KP2743-2-625-B25

MAGNUM® PRO TORCHE ROBOTIQUE
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C-2

ACCESSOIRES

Matériel Consommable pour Torches Refroidies a I’'Eau

1. Ensemble de la Gaine

Diameétre du Fil Gaine No. KP
Jusqu’a 1/16" KP2768-116
2. Tube pour Pistolet
No. KP Angle de Courbure Notes
KP2766-22 22.5° Lincoln® TCP

3. Pointes de Contact

Numéros KP
Diameétre Paquet 10 Paquet 100
du Fil piéces piéces
0.035 KP2764-035 KP2764-035-B100
0.045 KP2764-045 KP2764-045-B100
0.052 KP2764-052 KP2764-052-B100
116 KP2764-116 KP2764-116-B100

4. Support de Pointe

Numeéros KP
Diamétre Paquet 5 Paquet 25 piéces
du Fil piéces
Jusqu'a 1/16 KP2765-1 KP2765-1-B25

5. Capuchon de Diffuseur

Numéros KP
Style Paquet 5 Paquet 25 piéces
piéces
Standard KP3049-1 KP3049-1-B25
6. Buses
| Numéros KP
Style Dépassement DI Paquet 1 piéece Paquet 25 piéces
A Glisser Encastrée 1/8" 5/8” KP3050-2-62R KP3050-2-62R-B25
A Glisser Encastrée 1/8" 18mm KP3050-2-72R KP3050-2-72R-B25
A Glisser Encastrée 1/8" 3/4” KP3050-2-75R KP3050-2-75R-B25

7. Collier de Serrage pour Buse

Numeéros KP

KP3058-1

MAGNUM® PRO TORCHE ROBOTIQUE
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D-1 ENTRETIEN D-1

INSTRUCTIONS POUR LE RETRAIT, L'INSTAL-
LATION ET L’EBARBAGE DES GAINES MAG-
NUM®

NOTE: La variation des longueurs de cable empéche l'inter-
changeabilité des gaines. Une fois qu’une gaine a été
coupée pour un pistolet particulier, elle ne doit pas étre instal-
lée sur un autre pistolet, @ moins qu’elle ne corresponde aux
exigences de longueur de coupe de la gaine. Les gaines sont
livrées avec la chemise de la gaine suffisamment étirée.

1. Desserrer les attaches de la plaque de fixation hexago-
nale et le raccordement du dévidoir. Retirer le cable du
robot.

2. Etirer le pistolet et le cable bien droits sur une surface
plate.

3. Desserrer la vis de réglage située sur le connecteur de
dévidoir en laiton en utilisant une clef Allen de 5/64 (2,0
mm). Tirer sur la gaine pour la faire sortir du cable.

4. Pour les instructions concernant [linstallation et
I'ébarbage des gaines Magnum, voir la section INSTAL-
LATION.

COLS DE CYGNE ET BUSES REFROIDIS A
L'AIR

1. Changer les pointes de contact en fonction des besoins.

2. Retirer les projections de la pointe de contact, du dif-
fuseur, de la buse, de lisolant et du tube du pistolet toutes
les 10 minutes de temps d’arc ou en fonction des
besoins.

3. Pour retirer le tube du pistolet, desserrer la vis de serrage
dans 'ensemble du déflecteur conique au moyen d’une
clef Allen de 3/16" (4,8 mm).

4. Tirer sur le tube du pistolet pour le faire sortir de I'ensem-
ble de la poignée. Pour le réinstaller, insérer le tube du
pistolet, le pousser vers l'intérieur aussi loin que possible
puis resserrer la vis de réglage.

COLS DE CYGNE ET BUSES REFROIDIS A
LEAU

1. Changer les pointes de contact en fonction des besoins.

2. Retirer les projections de la pointe de contact, du support
de pointe, de la buse, de l'isolant et du tube du pistolet
toutes les 10 minutes de temps d’arc ou en fonction des
besoins.

3. Desserrer les attaches de la plaque de fixation hexago-
nale et le raccord du dévidoir. Retirer le cable du robot et
étendre le pistolet et le cable bien droits sur une surface
plate.

4. Retirer la buse, la pointe de contact et le support de
pointe. Retirer le collier de serrage du tuyau et le capu-
chon final de la poignée puis ouvrir les deux moitiés de la
poignée.

5. Retirer la Vis d’Assemblage a Six Pans Creux qui main-
tient ensemble I'ensemble du col de cygne et le collier de
serrage du céble de puissance, puis débrancher du col
de cygne le cable de puissance et les ensembles de la
gaine.

6. Installer un nouvel ensemble de col de cygne, raccorder
les ensembles de cables et le collier de serrage avec la
Vis d’Assemblage a Six Pans Creux. Assembler els
moitiés de la poignée, enclencher le capuchon final de la
poignée sur celle-ci et serrer le collier de serrage du
tuyau. Fixer le pistolet sur le robot et serrer. Attacher les
pieces expansibles.

NETTOYAGE DES CABLES

Nettoyer la gaine du cable apres avoir utilisé environ
150 livres (68 kg) d’électrode. Retirer le cable du dévi-
doir. Retirer la pointe de contact du pistolet. Avec un
tuyau a air et seulement une pression partielle, nettoy-
er la gaine du cable par soufflage Iéger depuis I'ex-
trémité du diffuseur de gaz.

A\ ATTENTION

Une pression excessive de I'air au début pourrait
provoquer la formation d’un bouchon de saleté.

Plier le cable sur toute sa longueur puis nettoyer a nou-
veau le cable par soufflage. Répéter cette procédure
jusqu’a ce qu’il n’y ait plus de saleté qui sorte.

MAGNUM® PRO TORCHE ROBOTIQUE
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E-1 GUIDE DE DEPANNAGE E-1

COMMENT UTILISER LE GUIDE DE DEPANNAGE

A AVERTISSEMENT

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

long de ce manuel.

Ce guide de Dépannage est fourni pour aider a localis-
er et a réparer de possibles mauvais fonctionnements
de la machine. Simplement suivre la procédure en trois
étapes décrite ci-aprés.

Etape 1. LOCALISER LE PROBLEME
(SYMPTOME).

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

Etape 2. CAUSE POSSIBLE

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

Etape 3. ACTION RECOMMANDEE.
Cette colonne suggeére 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 sdre, 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 slre, avant de continuer, contacter le Service sur le Terrain Lincoln autorisé le plus proche pour obtenir une assistance technique.

MAGNUM® PRO TORCHE ROBOTIQUE
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GUIDE DE DEPANNAGE

E-2

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

PROBLEMES
(SYMPTOMES)

Pas de dévidage du fil.

2.

CAUSE POSSIBLE

Plus de fil.

Retour de flamme sur la pointe de
contact.

. Gaine du pistolet totalement ou

partiellement bloquée.

. Agglutination de leurres.

. Pas de tension du moteur ou de

courant en provenance de la
machine.

. Pointe de contact trop petite pour

le diameétre de fil utilisé.

1.

SOLUTION

PROBLEMES

1.

Installer une bobine pleine du fil
spécifié.

. Changer la pointe de contact.

. Retirer et nettoyer ou changer la

gaine du pistolet.

. Couper l'agglutination de leurres,

recharger le fil et vérifier que le fil
soit correctement aligné.

. Voir la section de Dépannage

dans le Manuel d’Instructions de la
soudeuse ou du dévidoir.

. Remplacer la pointe de contact

par une autre de la bonne taille.

Dévidage lent du fil.

. Le galet d’entrainement est usé ou

grippé.

.Le réglage de la vitesse de

dévidage de la machine est trop
faible.

. Le fil est coincé quelque part le

long du parcours de dévidage
dans le pistolet.

. Faible tension du moteur.
. Le céble du pistolet est tordu.

.La résistance mécanique au

dévidage est trop grande.

. Nettoyer le rouleau conducteur ou

le changer.

. Augmenter la vitesse de dévidage.

. Vérifier qu’il n’y ait pas d’obstruc-

tions : retirer tous les ébarbages,
éliminer les coques, retirer et
changer la gaine du pistolet.

. Voir la section de Dépannage

dans le Manuel d’Instructions de la
soudeuse.

. Retirer le céable et le réinstaller en

suivant les instructions d’installa-
tion.

. Repositionner le robot de sorte

que le cable soit moins tordu ou
courbé.

Dévidage intermittent du fil.

. Le rouleau conducteur s’est grip-

pé.

. Le fil fait des coques sur le par-

cours de dévidage. Des ébarbures
et du lubrifiant s’accumulent sur le
cable.

. Retirer puis nettoyer ou changer le

rouleau conducteur.

. Tirer doucement a la main sur le fil

au travers du pistolet jusqu’a ce
que du fil sans coques sorte.
Nettoyer le céble ou changer la
gaine du cable.

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

LINCOLN 8
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Suivre les instructions de Sécurité détaillées tout au long de ce manuel.

PROBLEMES
(SYMPTOMES)

Agglutinations de leurres ou coques
fréquentes sur le fil dans le céble du
pistolet.

. La

CAUSE POSSIBLE

Des ébarbures et du lubrifiant
s’accumulent sur le cable

. La gaine du céble est trop grande

par rapport a la taille du fil.

résistance mécanique au
dévidage est trop grande.

1.

SOLUTION

PROBLEMES

1.

Nettoyer le céble ou changer la
gaine du céble.

. Installer la plus petite taille de

gaine spécifiée possible pour le fil
utilisé (c’est-a-dire utiliser une
gaine de 0,052-1/16 au lieu d’'une
gaine de 1/16-5/64 pour souder
avec du fil de 1/16" de diamétre).

. Repositionner le robot de sorte

que le cable soit moins tordu ou
courbé.

Retour de flamme fréquent sur la
pointe de contact.

. Parametres ou

technique de
soudage inappropriés (par exem-
ple 'ESO [Dépassement de
I'Electrode] est trop court).

. Le fil se dévide de fagon intermit-

tente.

. Voir la documentation concernant

le fil pour connaitre les réglages
appropriés.

. Voir les symptébmes de dévidage

intermittent ou lent.

Mauvaise apparence du cordon de
soudure.

. Parameétres ou

. Polarité d’électrode inappropriée.

technique de
soudage inappropriés.

. Rebrancher la sortie de soudage

de la machine sur la polarité
d’électrode appropriée.

. Voir la documentation concernant

le fil pour connaitre les réglages
appropriés.

Surchauffe du pistolet.

. Le pistolet est au-dela de I'am-

pérage recommandé.

.L’eau ne s’écoule pas correcte-

ment.

. Voir le tableau de facteur de marche

pour y consulter 'ampérage approprié.

2. Veérifier que le refroidisseur d’eau soit

allumé et que les tuyaux hydrauliques
ne présentent pas de fuites.

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

MAGNUM® PRO TORCHE ROBOTIQUE

LINCOLN 8



NOTES

MAGNUM® PRO TORCHE ROBOTIQUE

LINCOLN 8



NOTES

MAGNUM® PRO TORCHE ROBOTIQUE

LINCOLN 8



n

WARNING

R e

Jp

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

@ Insulate yourself from work and
ground.

=.

=

@ Keep flammable materials away.

=/

'.. -

@ Wear eye, ear and body protection.

Spanish

AVISO DE
PRECAUCION

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

@ Aislese del trabajo y de la tierra.

@ Mantenga el material combustible
fuera del area de trabajo.

@ Protéjase los ojos, los oidos y el
cuerpo.

French

ATTENTION

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

@ Isolez-vous du travail et de la terre.

@ Gardez a I’écart de tout matériel
inflammable.

@ Protégez vos yeux, vos oreilles et
votre corps.

German

WARNUNG

@ Beriihren Sie keine stromfiihrenden
Teile oder Elektroden mit Ihrem
Korper oder feuchter Kleidung!

@ Isolieren Sie sich von den
Elektroden und dem Erdboden!

@ Entfernen Sie brennbarres Material!

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

el S daa e Ve pa @

Portuguese -~ @ Nao toque partes elétricas e elec- | @ Mantenha inflamaveis bem guarda- | @ Use protegdo para a vista, ouvido e
ATENGAO trodos com a pele ou roupa molha- dos. corpo.
da.
@ Isole-se da peca e terra.
Japanfse CEEBHNERME. LEBHcE |®BAPTLEOOMTOREAR |0 B. HRUSHIEERELTT
..i =r E IE IRBNEFTHhE LS &, BRBMICLTREVEEA, E,
T B\ O HIMPT —Ah 5 BHFERE
NTWBHIZLTTFEL,
Chinese
i o EBHBEXRDYIESLESER o IE—Y1BMMABMITFEAN. ORWE. HESHNSHEHEAR.
= &' 1945,
= B ® R E S MBENT HIER,
Korean
e MEH 2FHEg Fe iy w= | oAHY EFE HI AFIX oM. | eF, 72t B0l EISFFE
o] &4 mes Ho M olAL. A2HUALR.
T = ® 279} MXE M&Ex| olAlR.
Arabic
N ) b g em A B aY) eali Y @[ by (1S (B JLIU AN Sl pa @ | iy e e Al ey gl g @
A8 o pead) dlay 39 SN i L ) By
72 Ll Al

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 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.

"™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 odter les fumées des zones protection enlevés. ATT E NTI O N
de travail.

@ Vermeiden Sie das Einatmen von @ Strom vor Wartungsarbeiten @ Anlage nie ohne Schutzgehduse German
Schweibrauch! abschalten! (Netzstrom véllig off- oder Innenschutzverkleidung in

@ Sorgen Sie fiir gute Be- und nen; 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 ventilagdo e exhaustao para ® Desligue a corrente antes de fazer moventes.
remover fumo da zona respiratoria. servigo. @ Nao opere com os paineis abertos ATENGAO

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

CLi-LPSHERTEICLT | @ ALFF+ LR -4—EILRUDL | @ NZAPHA—ERYHLLES | JaPanese
Fauw, PERICE, FTREAS v 5% TREREELEVTT AL, o == T

® BMPHECHIERLTTFEL, BEG>TTFEL, T B

oM AumE. o MR GBRE. emEETMB TR EnRompp | Chinese

© 75 0 OR [ {3k R 8 Lt 9 L 2RER 1R %. B3R A

= BH
Korean

e UFRFE SHIIAE HelstAR.| e ESHo MAUS AchAlR. e Edo| Yzl Mejz ZHEXR|

® SEXYoERE EFIIAE npa AR, (@) ..-_._I
HAB| s ZEAFAHTIG _I_ o
EE7|8 AlBshIAR. (=]

Arabic

A e T dul) il @
oD A ki Sl i &l Jasial @
NP i T U FRV R

Ailna 41 LA O Sl 480 LS plell @

Ahiy) cils 13 gl 1 iV e
gle Gl 41 gl Gyaad)

J:I:\AS

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

FEOBMBOBIHOA~H—DETREBEL(HEA, STERLTTEV. TLTRHORERELHE >TFE L

FHEMRLEAAERRUAMNBPALURABZERANRENE, YRETRANDFTHSFHRERE.

o] miZoll =&

AURIEME SXISIAID Al Heixt oESHg

ET6A7| BRCh

Jaad) caalual L6 gl claglas 2l g Lllaniad g 2 gl) g claad) oigd il ahuall cilaslad agdl g caads §8)
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