MANUEL D’INSTRUCTIONS POUR POSTES A SOUDER A FIL

IMPORTANT:

AVANT D'INSTALLER, EMPLOYER, OU BIEN
COMMENCER TOUT ENTRETIEN A LA POSTE A
SOUDER, IL FAUT LIRE LE CONTENU DE CE MANUEL
ENFAISANT PARTICULIERE ATTENTION AUXNORMES
DE SECURITE. CONTACTEZ VOTRE DISTRIBUTEUR Sl
VOUS N'AVEZ PAS COMPLETEMENT COMPRIS CES
INSTRUCTIONS.

1. INSTALLATION

Cette machine ne doit étre employé que pour des opérations
de soudage.

Il est cependant indispensable de donner toute l'attention
possible au chapitre concernant les MESURES DE
SECURITE.

Les symboles prés des paragraphes auguels ils se réferent,
ont le but de mettre en évidence des situations d'attention
maximum, des conseils pratiques cu bien quelgues simples
infarmations.

Ce manuel doit &tre gardé avec soin, dans un lieu connu par
les différentes personnes intéressées. |l devra étre consulie
chague fois gu'on a des doutes; il devra suivre la vie
operative de la machine et sera utilisé pour emeltre les
commandes d'achat des pigces de rechange.

1.1 MISE EN PLACE

Enlever la machine de son emballage. Placer la machine
dans un lieu ayant une ventilation appropriee, si possible
sans poussiére, enfaisant attention & ne pas obturer l'entrée
et la sortie de I'air des fentes de refroidissement.
ATTENMTION: UNE CIRCULATION REDUITE DE LAIR
cause le surchauffage et le possible endommagement des
parties intérieures.

Laisser au moinsg 500 mm d'espace tout autour de
l'appareillage.

Aucun dispositif de filtration ne doit étre place sur les
passages d'entrée de l'air de ce poste a souder.

La garantie perd sa validité si I'on utilise un dispositif de
filtration de n'importe quel type,

2. DESCRIPTION DE LA MACHINE

21 COMMANDES SUR LES PANNEAUX ANTE-
RIEURS DU GENERATEUR ET DU DEVIDOIR.

A) Interrupteur.
|l sertpour allumer ou éteindre la machine ainsi que pour
régler les valeurs de la tension de soudage.

B) Prise de masse.

Prise 4 laquelle on doit brancher le cable de masse.

C) Commutateur.

Pour effectuer |e réglage fin de |a tension de soudage.

D) Lampe témoin avec une couleur transparente.
Elle indique que la machine est allumée.

E) Connexion centralisee.

Connexion & laquelle la torche de soudage doit étre
brancheée.

F) Bouton de réglage.

A |'aide de ce bouton, il est possible de régler la vitesse
du fil de scudage.

G) Boutonde réglage du temps de socudage par points.
A I'aide de ce bouton, il est possible de régler le temps
de soudage par points. Quand on presse le pousscir de
la torche, la machine commence a souder pour un
temps réglé par le bouton. Pour recommencer le cycle,
il faut laisser et presser de nouveau le pousseir de |a
tarche,

H) Lampe témoin verte,

Elle indigue gue la maching &st allumee.

M

I} Lampe témoin jaune,
Elle s'allume seulementquand le thermostat interrompe
le fonctionnement du poste & souder.

COMMANDES SUR LES PANNEAUX ARRIERE
DU GENERATEUR ET DU DEVIDOIR

2.2

&) Fiche
Fiche & laquelle il faut brancher le connecteur volant de
puissance de la rallonge (pdle +)

B) Connecteur & 6 poles.
Connecteur femelle auguel ilfaut brancherle connecteur
mdle & 6 pdles de la rallonge.

C) Embout pour le tube du gaz.
Pour connecter le tube du gaz de la rallonge.

D) Connecteur a 6 poles.
Connecteurfemelle auquelil faut brancherle connecteur
méle & & poles de la rallonge.

E) Prise.
Prise & laquelle il faut brancher le connecteur volant de
puissance de la rallonge (pdle +)

1|




®_
@

b

3 DESCRIPTIONS GENERALES.

3.1. CARACTERISTIQUES.

Ce poste a souder permet de souder l'acier doux, l'acier
ingxydable et Maluminium

3.2 EXPLICATION DES DONNEES TECHNIQUES

M® . Numéro de matricule qui doit toujours &tre
indiqué pour toute demande relative 4 ce
poste a souder,

" ps== Transformateur - Redresseur monophaseé

@+~ Transformateur - Redresseur triphasé

= Caracteristique externe de 'appareil

Uo Tension & vide secondaire.

X Le facteur de marche exprime le pourcentage de
10 minutes au cours desquelles le poste 4 souder
peut travailler avecun courant fixe sans provoquer

=3
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3.3

des surchauffages.
Par exemple: X =60% a |, = 100 A.

Cela signifie que le poste & souder peut souder
avec un courant |, = 100A pendant 6 minutes sur
10, ¢'esl-a-dire 60%.
Courant de soudage.
Tension secondaire avec courant de soudage |,
Tension nominale d'alimentation 4 la fréquence

decrite.

Courant absorbé au courant de soudage
correspondant |1,
Degré de protection de la carcasse.

Degre 1 comme deuxiéme chiffre signifie que cet
appareil ne peut pas étre utilisé sous la pluie.
Indiqué pour travailler dans des locaux soumis &
un risque aceru,

DESCRIPTION DE LA PROTECTION.

Cet appareil est prolégé par un thermostat normalemeant
ferme, positionné sur le transformateur de puissance.
Lorsque le thermostat intervient, 'appareil cesse de souder,
mais le motoventilateur continue & fonctionner.

Attendre quelgues minutes aprés l'intervention, de maniére
a parmettre le refroidissement du générateur.

4.

MISE EN OEUVRE

L'installation de la machine doit &tre effectugée par du
personnel ayant de I'expérience. Tous les branchements
doivent étre exécutés en conformité avec les normes en
vigueur et dans le respect des lois en matiére de prévention
des accidents (voir norme CEMELEG-HD1427).

Monter les pigces livrées avec le poste a souder.

Fixer le support du devidoir B0 sur le générateur. le cylindre
rotatif 81 sous le dévidoir & I'aide des vis livrées avec la

machine.

Placer le dévidoir sur le générateur en les mettant en
communication par la connexion 54.
Monter la torche de soudage 18,
Controler que le diamétre du fil corresponds au diameétre
indigué surle galet et monter la bobine du fil. Il faut s'assurer
gue le fil de socudage passe dans la rainure du galet.
Avantde brancherle cable d'alimentation 58, il faut s'assurer
que la tension de réseau corresponde a la tension du poste
a souder et que la prise de terre fonctionne.

Connecter la borne de masse 71 & la piéce 4 souder.
Allurner la machine par l'interrupteur 75.

Enlaverla buse conique du gaz 10 enla faisant lourner dans
le sens des aiguilles d'une montre.
Dévisser la buse porte-courant 9.
Appuyer sur le poussoir de la torche et Iz laisser seulement

quand le fil sort.

Le fil de soudage peut causer des blessures perforées.
Me pointez pas latorche vers les parties du corps, les autres
personnes ou les mataux quand on monte le fil de soudage.
Visserde nouveau labuse porte-courant enfaisant attention
que le diametre du trou soit égal au fil utilisé,
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Mettre la buse conigue du gaz de soudage en la faisant
tourner dans le sens des aiguilles d'une montre.

Dans lamachine avec 'alimentation triphasée, il est possible
dechangerlatensionde branchement suivantles instructions
illustrées dans la figure.

—
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NGER LA

N.B.: POUR CH
DEMONTER LA FROTECTION FIXE (59).

IMPORTANT: AVANT DE CHAMGER LATENSION, IL
L FAUT S'ASSURER QUE LA MACHINE NE SOIT PLUS

BRANCHEE A LA PRISE DE COURANT.

Me touchez pas les bornes de sortie de soudage quand la
machine est alimentee.

ATTENTION: le fil jaune-vert du céble de réseau de la
soudeuse doit &tre toujours connecté au conducteur de
protection (terre de l'installation). Le fil jaune-vert ne doit
JAMAIS étre combiné avec un autre fil de phase pour un
prélévement de tension.

4.1 RACCORDEMENT DU TUBE DE GAZ.

Mgl ATTENTION!
LES BOUTEILLES PEUVENT EXPLOSER SI

ELLES SONT ENDOMMAGEES.
® Garder les bouteilles verticales et enchainees au support.
& Tenir les bouteilles dans un lisu ol elles ne risquent pas
d'eétre endommagées.
® Ne pas soulever la machine avec la bouteille attachee.
® Faire en sorte de ne jamais toucher la bouteille avec le fil
de soudage.
® Garder la bouteille loin de la zone de soudage ou des
circuits électriqgues non isolés.
® La bouteille de gaz inerte doit &tre équipée d'un réducteur
de pression et d'un fluxmetre.
» |l faut relier le tube de gaz qui sort de |a partie arrigre de
la machine a la sortie du réducteur de pression, seulement
aprés avoir positionné la bouteille.
Ouvrir la bouteille de gaz et régler le fluxmetre a 8/10 litres/
minute environ,
ATTENTION: contréler que le gaz utilisé soit compatible
avec le matériau a souder.

4.2 NOTES GENERALES.

Lire attertivement les normes CE| 26/9 - CENELEC HD 447
et CEI 26/11 ou bien CENELEC HD 433 - avant d'utiliser ce
poste a souder. Vérifier enoutre 'intégrité de isolementdes
cables, de la torche et du cible-masse.

5. SOUDAGE

51 SOUDAGE DE L'ACIER DOUX

Pourle soudage de I'acier doux, on peut utiliser de FARGON
75%+0502 25%, ou bien du COZ2 100%.

Reégler la tension de soudage & l'aide du bouton du
commutateur rotatif 73 et 75.

S'approcher du point de soudage et appuyer sur le bouton-
poussoir de la torche.

Agbir sur le pommeau du potentiomeétre jusgu’'a
I'obtention d'une soudure avec un bruit constant et
continu.

Avec une vitesse trop élevée, le fil tend & buter contre la
pigce, en faisant ainsi rebondir |la torche; si, au contraire, la
vitesse est trop faible, le fil fond en goutteleties irreguligres
ou bien l'arc ne demeure pas allume.

Pour une correcte inclinaison de soudage, se referer a la
figure.

Une fois la soudure terminée, se rappeler d'éteindre la
machine et de fermer la bouteille de gaz.

52 SOUDAGE DE L'ALUMINIUM

Régler la soudeuse comme pour le soudage de I'acier doux
en effectuant les variations suivantes:

- de I'ARGON 100% comme gaz de protection pour la
soudure.

-Unfild'apport de composition appropriée au matériel-base
a souder:

— pour soudure ALUMAN fil 3+5% silicium.

— pour soudure ANTICORODAL fil 3+5% silicium.

— pout soudure PERALUMAN fil 5% magnesium.

— pour soudure ERGAL fil 5% magnésium.

SiI'on dispose uniquement d'une torche pour fils en acier, il
faut la modifier comme suit;

— S'assurer gque la longueur du cable de la torche ne
dépasse pas les 3 matres (il est déconseillé d'utiliser des
torches plus longues).

— Enlever 'écrou de fixation de la gaine en laiton, la buse
gaz et le tube de contact, puis &ter la gaine.

— Enfiler la gaine en téflon pour aluminium en s'assurant
gu'elle sorte des deux extremites.

— Visser 4 nouveau le tube de contact de telle sorte que la
gaine soit adhérente a ce tube.

— Dans l'extrémité libre de la gaine, enfiler le nipple de
fixation de la gaine, la hague d'etancheite et bloguer avec
I'écrou sans serrer exagerement.

— Enfiler le petit tube en laiton sur la gaine et introduire |
tout dans I'adapteur (aprés avoir 6té le tube de fer qui se
trouvait dans l'adaptateur).

— Couper la gaine en diagonale de tells sorte qu'elle scitle
plus pres possible du rouleau guide-fil.

Les galets ne doivent pas &tre serres a fond.

Utiliser des buses porte-courant pour l'aluminium avec un
arifice correspondant au diamétre du fil & utiliser pour le
soudage.

Utiliser des meules etdesbrosses spéciales pour l'alurminium
sans jamais les utiliser pour d'autres matériaux.
ATTENTION: la qualité dépend de la proprete.

Les bobines de fil doivent étre conservees dans des sachets
en nylon avec deshumidificateur.

Pour une comecte inclinaison de soudage, se reférer a la figure.

5.3 SOUDAGE DE L'ACIER INOXYDABLE

Le poste & souder doit &tre préparé selon la description du
soudage de l'acier doux, mais avec les modifications
suivantes:

— Bobine de fil en acier inoxydable compatible avec la
composition de l'acier a souder.

2
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— Bouteille contenant un melange de 'ARGON 28%+0,
2% (composition conseillée),

M.B. Pourlinclinaison de la torche etla direction de soudage
conseillees se reférer & la figure.
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6 EMTRETIEN ET CONTROLES.
Seul le persannel gualifié est autorisé a l'entretien.
6.1 NOTES GENERALES.

# Eteindre le poste a souderet enleverlafiche d'alimentation
de la prise avant toute opération de contrdle et d'entretien.
LES ORGANES EN MOUVEMENT PEUVENT
PROVOQUER DES LESIONS GRAVES.

® S'eloigner des organes en mouvement.

LES SURFACES INCAMDESCENTES PEUVENT
PROVOQUER DES BRULURES GRAVES.

@ Laisser refroidir avant d'effectuer toute intervention
d'entretien.

Enlever penodiquement la poussiére ou les coms étrangers
qui se seraient eventuellement deposés sur le transformateur
oU sur les dicdes, utiliser, dans ce but, un jet d'air sec et propre.
En remontant le rouleau guide-fil . s'assurer que la gorge soit
bien alignée avec le fil et comesponde au diamétre du fil utilisa,
Faire en sorte quel'intérieurde labuse-gaz soitconstamment
propre pour eviter des points meétalliques formés par des
giclées de soudage entre |a buse-gaz et le tube de contact.
S'assurer gue l'orifice de sortie du tube de contact ne se soit
pas élargi excessivement; dans le cas contraire le remplacer.
Eviter absolument gue la torche ne subisse des heurts ou
des coups violents.

6.2 REPARATIONS DES POSTES A SOUDER.

L'expérience a démontré que plusieurs accidents sont dus
a des réparations non correctement effectuées. C'est la
raison pour laguelle un contréle attentif et complet sur un
poste & souder réparé est aussi important qu'un contréle
effectug sur un poste a souder neuf,

Ainsi les producteurs peuvent bénéficier d'une protection
guant & la responsabilite relative a des défauts lorsque
erreur doit, au contraire, &tra attribuge a d'autres.

6.2.1 Instructions & suivre pour les réparations

@ Aprésle rebobinage dutransformateur oudes inductances,
le poste & souder doit affronter positivement les essais de
tension appliguée conformément aux indications du tableau
2duparagraphe6.1.3. delanorme EN 609741 (CE| 26.13),
La conformité doit étre contrélée selon les specifications du
paragraphe 6.1.3.

# Siaucun rebobinage n'a été effectug, un poste a souder
nettoyé et/ou revise doit affronter positivement un essai de
tension appliquée avec les valeurs des tensions d'essai
equivalant &4 50% des valeurs indiguées sur le tableau 2 du
paragraphe 6.1.3.

La canformite doit &tre contrélée selon les specifications du
paragraphe 6.1.3.

® Aprés le rebobinage etou la substitution de certaines
pigces la tension a vide ne doit pas dépasser les valeurs
indiguées au paragraphe 10.1. de EN 60974.1.

® Si les réparations mont pas été effectuées par ke producteur,
les postes & souder réparés dans lesquels certains composants
ont €te modifies ou remplacés doivent &tre marqués de
maniere a ce que le réparateur puisse étre identifig.

Aprés avoir execute une réparation, faire attention & rétablir
le cablage de telle sorte qu'il y ait un isolement sir enire |e
cote primaire etle coté secondaire de la machine. Eviter que
les cables puissent entrer en contact avec des organes en
mouvement ou des piéces qui se réchauffent pendant le
fonctionnement. Remonter tous les colliers comme sur la
machine originale de maniére & éviter que, si par hasard un
conducteur se casse ou se débranche, les cotés primaire et
secondaire puissent entrer en contact.

6.3 ANOMALIES DURANT L'EMPLOI
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I PRECAUTIONS GENERALES.

7.1  Feu.

# Eviter que le feu ne se declare par suite
A & d'étincelles et de scories chaudes ou de

corps incandescents.
® S'assurer que des dispositifs appropriés contre lincendie
soient disponibles prés de la zone de soudage.
# Enlever de la zone de soudure et de |a Zone environnante
{10 meétres au moins) les matériaux inflammables et les
combustibles.
e Ne pas efiectuer de soudure sur les récipients de
combustible et de lubrifiant, méme s'ils sont vides. Ces
récipients doivent étre attentivement nettoyes avant d'etre
soudeés.
® Laisser refroidir le matériau soudé avant de le toucher ou
de le mettre en contact avec des matériaux combustibles ou
inflammahles.
® Ne pas effectuer de soudure sur des pieces qui possedent
des insterstices pouvant contenir des materiaux
inflammables.
e Ne pas travailler dans un milieu contenant des
concentrations élevées de vapeurs combustibles, des gaz
ou des poussiéres inflammables.
# Contréler toujours la zone de travail une demi-heure apres
la soudure pours'assurerquil n'y aitpas un débutd'incendie.
e Ne pas garderdans les poches des matériaux combustibles
comme des briquets ou des allumettes.

7.2 Brilures.

® Pour protéger la peau contre les brllures provogquees par
les radiations ultraviolettes émises par l'arc, contre les
étincelles et les scories de matal fondu, utiliserdes vétements
ignifuges qui recouvrent toutes les parties exposees du
Corps.

# Revétir des vétements/gants utilisés par les soudeurs,
une casquette et des bottillons avec la pointe de sécurite.
Bautonner le col de la chemise et les pattes des poches et
utiliser des pantalons sans revers pour éviter gue les
étincelles et les scories ne pénétrent dans ces revers.

# Meltre un casque avec une vitre de protection a l'exterieur
et des verres filtrants & 'intérigur. Il s'agit d'une precaution
IMPERATIVE pourles opérations de soudage pour proteger
les yeux des radiations et des metaux volatils. Remplacer la
vitre de protection si cassée, grélee ou tachetes.

® Eviler les vétements graisseux ou sales de graisse. Une
gtincelle pourrait les enflammer.

# Utilisertoujours des gants pour saisir les parties metalliques
incandescentes, telles que des morceaux d'électrode ou
des piéces a usiner.

# Des instruments pour une urgence et une personne
qualifiée devraient toujours étre disponibles pour chague
brigade de travail & moins que des structures sanitaires ne
se trouvent dans les environs pour un traitement immediat
et éventuel de brilures aux yeux, dérivant de flambees, ou
de brilures de la peau.

# Des bouchons pour les oreilles devraient étre utilises
lorsqu’on travaille au plafond ou dans un espace reduit. Un
bonnet solide doit étre coiffé lorsque d'autres personnes
travaillent dans la zone situéde au dessus.

® Les personnes qui doivent souder ou decouper ne doivent
pas utiliser des produits inflammables pour les cheveux,

7.3 Fumées.

Les opérations de soudage produisent des fumees
A et des poussiéres metalliques nocives a la sante. |l

faut donc:
@ Travailler dans des locaux munis dune ventlation appropriee.
# Garder la téte hors des fumées.
e Utiliser, dans des locaux fermés, des aspirateurs placés.
e Utiliser des respirateurs agrées si la ventilation n'est pas
adeguate.
® Nettoyer le matériau & souder si 'on note la présence de
solvants ou de dégraissants halogénes qui donnent crigine
a des gaz toxiques. Durant le soudage quelgues solvants
chlorinés peuvent se décomposer en présence de radiations
émises par l'arc et engendrer des gaz phosgenes.
e Ne pas souder des métaux recouverts ou contenant du
plomb, de la graphite, du cadmium, du zinc, du chrome, du
mercure ou dubéryllium sil'on ne dispose pasd'un respirateur
approprig.
e L 'arcélectrigue produitde'ozone. Une exposition prolongee
dans des milieux avec de hautes concentrations d'ozone
peut provoquer des maux de téte, de lirritation au nez, a la
gorge et aux yeux, de graves congestions et des douleurs
de poitrine.
IMPORTANT: NE PAS UTILISER DE L'OXYGENE POUR
LA VEMTILATION.
® Eviter des pertes de gaz dans des espaces réduits. Des
pertes de gaz importantes peuvent modifier, de maniére
dangereuse, la concentration d'axygens. Ne jamais placer
des bouteilles de gaz dans des espaces reduits.
NE JAMAIS SOUDER ou découper dans les locaux ou des
vapeurs de solvant peuvent étre mélées a 'atmosphére de
soudage ou de découpe ou bien lorsque I'énergie radiante
peut pénétrer dans des atmosphéres qui contiennent du
trichloréthyléne ou du perchlorethyléne.

7.4 Explosions.

® MNe pas effectuer des soudures au dessus ou &
@ proximité de récipients sous pression.

# Me pas souder dans un milieu contenant des
poussiéres, gaz ou vapeurs explosifs.
# Ce poste a souder utilise des gaz inertes comme le COZ,
'ARGOM ou des mélanges de ARGON + CO2 pour la
protection de l'arc; il faut donc faire trés attention a:

A) BOUTEILLES.

® Nejamais relier directementla bouteille au tube de gaz de
I'appareil sans utiliser un régulateur de pression.

e Manipuler ou utiliser des bouteilles sous pression
conformament aux normes en vigueur.

# Ne pas utiliser des bouteilles qui perdent ou qui sont
physiguement endommagees.

# MNe pas utiliser des bouteilles qui na soient pas bien fixees.
® Ne pas transporter des bouteilles sans la protection de la
soupape montee.

#Nejamais utiliser des bouteilles dontle contenu n'a pas éte
clairement identifié.

® Ne jamais lubrifier las soupapes de |a bouteille avec de
I'huile ou de la graisse.

® Ne jamais mettre en contact électrique la bouteille avec larc.
e Ne jamais exposer les bouteilles & une chaleur excessive,
4 des étincelles, a des scories fondues ou a des flammes.
® Ne jamais agir sur les soupapes de la bouteille.

e Ne pas essayerde débloguer avec des marteaux, desclés
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ou autres systémes les soupapes bloguées.

® NE JAMAIS EFFACER et ne jamais modifier le nom, le
humero ou autres margues figurant sur la bouteille. Cela est
illégal et dangereux,

# Neg jamais soulever les bouteilles du sol en lesprenant par
la valve ou par le bouchon ou en utilisant des chaines, des
élingues ou des aimants.

® Me jamais essayer de mélanger des gaz al'intérieur de la
bouteille.

® Na jamais recharger les bouteilles.

® Ne jamais modifier ou changer les raccords des bouteilles.

B} BEGULATEURS DE PRESSION.

# Maintenir les régulateurs de pression en parfait état. Des
régulateurs endommagés peuvent provoquer des
inconvénients ou causer des accidents. lls doivent étre
réparés uniquement par un personnel gualifié.

® Ne pas utiliser des régulateurs pour des gaz différents de
ceux pour lesquels ils ont éteé fabriqués.

@ Ne jamais utiliser un régulateur qui perd ou qui apparait
physiquement endommage.

& MNe jamais lubrifier un régulateur avec de I'huile ou de la
graisse.

C) TUBES.

® Remplacer les tubes qui semblent détériorés.

& Tendre les tubes pour éviter les plis.

® Enrouler le tube excédent et le garder hors de |a zone de
travail pour éviter des endommagements éventuels,

7.5 Radiations.

Les radiations ultraviolettes émises par l'arc peuvent
A blesser les yeux et briller la peau.

e Revétir des vétements et des masques de
protection appropriés.
® Ne jamais utiliser des lentilles!! En raison de |a chaleur
intense qui émane de I'arc elles pourraient se coller 2 Ia
cormeae.
o Utiliser des masques avec des verres dont le degré de
protection minimal est de DIN 10 ou DIN 11.
@ Faire protéger les personnes qui se trouvent dans la zone
de soudage.
Rappel: L'arc peut éblouir ou blesser les yeux. Il doit étre
considéré dangereux jusqu'a une distance de 15 métres. Ne
regarder jamais "arc & I'ceil nu.
® Preparer la zone de soudage de maniére a réduire la
réflexion et la transmission des radiations ultraviolettes:
peindre en noir les parcis et les surfaces exposées pour
reduire la réflexion, installer des écrans protectifs ou des
rideaux pour atténuer les transmissions ultraviolettes.
& Hemplacer les verres du masque lorsgu'ils sont
endommages ou casses.

7.6 Choc électrique.
Le choc électrigue peut provoquer la mort.
A Tous les chocs électriqgues sont potentiellement
maortals.
» Ne jamais toucher les arganes sous tension.
# Sisolerde la piéce que |'on doit couper et du sol en mettant
des gants et des vétements isolants.
® Faire en sorte que les vétements (gants, chaussures,
bonnet, habits) et le corps soient secs.
® Ne pas travailler dans des milieux humides ou mouillés.

® Eviter de s'appuyer sur la pidce a souder.

® Prendre toutes les précautions nécessaires si l'on doit
travailler a proximité d'une zone & risque ou dans cette
mEame zone.

# Interrompre immédiatement les opérations de soudage
sil'onressentla moindre sensation de décharge électrique.
& Ne pas utiliser 'appareil jusqu'a ce que linconvéniant n'ait
pas ete localisé et supprimé,

& Prévoir un interrupteur automatique mural, d'une portée
appropriée, si possible & proximité de |'appareil pour pouvoir
I'éteindre immédiatement en cas d'urgence.

o Examiner frequemment le corden d'alimentation.

# Débrancherle cordon d'alimentation avant d'intervenir sur
les cébles ou avant d'ouvrir la machine,

® Ne jamais utiiser la machine sans les couvercles de protection.
# Remplacer toujours avecdespiéces de rechange originales
les elements endommagés de la machine.

® Ne jamais exclure les sécurités de la machine,

® S'assurer gue laligne d'alimentation soitmunie d'une prise
de terre fiable.

® L'entretien éventusl doit étre effectué uniguement
par un personnel expert, conscient des risques qui
derivent des tensions nécessaires au fonctionnement
de lappareillage.

7.7 Pacemaker.

® Les champs magnétiques dus 4 des couranis élevés
peuvent agir sur le fonctionnement du pacemaker. Les
personnes auxquellas un appareillage électronigue vital a
eté appligué doivent consulter un médecin avant de
s'approcher des operations de soudage a I'arc, de découpe
ou de scudage par points.

7.8  Attention! Le fil de soudage peut causer des
blessures profondes.

# Ne jamais appuyer sur le bouton de la torche avant d'avoir

lu attentivement le mode d'emploi.

# Ne jamais orienter la torche en direction de parties du

corps, d'autres personnes ou de metaux quand on monte le

fil de soudage.

7.9 Les parties en mouvement peuvent provoquer
des accidents.

Les parties mobiles, comme le ventilateur, pauvent couper

les doigts et les mains et happer les vatements.

@ Bien fermer toutes les portes, les revétements et les

pratections.

® Pour l'entretien ou des contréles, les protections &t les

revetements peuvent étre enlevées mais exclusivemeant par

le personnel qualifié.

e Nejamais approcherles mains, lescheveux, desvétements

larges ou des outils aux parties en mouvement.

e Remoniter les revétements et les protections et fermer les

partes, una fois 'intervention terminée et avant de mettre la

machine en marche.

7.10  Bruit.
Le niveau socnore de ces soudeuses ne dépasse
pas B0dB. Le procédé de soudage TIG en courant
- alternatif peut produire des bruits dépassant cette
limite. Les utilisateurs devront donc prendre les précautions
prevues par la loi.




