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Miller, votre partenaire soudage!

Félicitations et merci d’avoir choisi Miller. Dés maintenant, vous pouvez fai-
re votre travail, comme il faut. Nous savons gue vous n’ avez pas le temps de
faire autrement.

C’est pourquoi Niels Miller, quand il acommencé a fabriquer les postes a
souder al’arc en 1929, s efforcait de fournir des produits de qualité

supérieure destinés a offrir des performances optimal es pendant de longues RU EHB I. u ®
années. Comme vous, ses clients exigeaient les meilleurs produits disponible T m—m E
) 7 S Ry
sur le marché.
Chaque source _d_e

Aujourd’ hui, latradition continue grace aux gens qui fabriquent et vendent soudage Miller béneficie

. . , . - . d'une garantie “sans
les produits Miller. L’ engagement de fournir le matériel et le service o

répondant aux méme exigences rigoureuses de qualité et de valeur qu’en
1929 demeure inchangé.

Ce manuel de |’ utilisateur est destiné avous aider a profiter le mieux de vos
produits Miller. Veuillez prendre |e temps de lire les précautions de securité.
Elles vous aident a vous protéger contre des dangers éventuels au travail.
Miller vous permet une installation rapide et I’ exploitation facile.
Convenablement entretenu, le matériel Miller vous
assure des performances fiables pendant de longues
années. Si laréparation de |’ appareil s avéere

REGISTERED nécessaire, le chapitre sur le dépannage vous aide &

faire un diagnostic rapide. En vous référant ensuite
. . alaliste des piéeces détachées, vous pouvez trouver
Miller est le premier . i .
fabricant de matériel de  exactement la (les) piece(s) nécessaire(s) au
soudage aux Etats-Unis a - danannage. Vous trouverez également les
étre certifié conforme au X - X ) i
systéme d'assurance du  Informations concernant la garantie et I’ entretien

controle de la qualité ISO i
90012000, de votre appareil.

Miller Electric fabrigue une gamme compl éte
de machines a souder et d’ éguipementsliés au
soudage. Pour des renseignements sur les autres produits Miller,

adressez-vous a votre distributeur local Miller pour obtenir le catalogue le

plus récent sur toute la gamme, ou les feuilles techniques de chaque produit.
Miller
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Déclaration de conformité pour les
produits de la Communauté
europeenne (CE)

[= Ces renseignements sont fournis pour les appareils homologués pour la CE (voir I'étiquette signalétique fixée a I'appareil).

Fabricant: Contact Européen
Miller Electric Mfg. Co. Mr. Danilo Fedolfi,
1635 W. Spencer St. Directeur général
Appleton, WI 54914 USA ITW WELDING PRODUCTS ITALY S.r.l.
Téléphone: (920) 734-9821 Via Privata Iseo 6/E
20098 San Giuliano
Milan, Italie

Téléphone : 39(02)98290-1
Télécopie : 39(02)98290203

( L@ 2 \\oo
La signature du contact Européen:

Déclare que le produit: S pOOI mati C® 15A Et 30A

est conforme aux directives et normes suivantes:

Directives
Directive concernant la basse tension: 73/23/EEC
Directives concernant la compatibilité électromagnétique: 89/336/EEC
Directives concernant les machines: 98/37EEC, 91/368/EEC, 92/31/EEC,133/04, 93/68/EEC
Normes
Equipement de soudage a I'arc, partie 5 : Devidoirs IEC 60974-5 Ed. 1

Matériel de soudage a I'arc électrique Partie 10: Compatibilité électromagnétique (CEM) Critéres :
IEC 60974-10, Ao(t 2002

Matériel de soudage a I'arc électrique Partie | : Sources de courant de soudage: IEC 60974-1 Ed. 2.1
Degrés de protection procurés par les enveloppes (code IP) : IEC 60529 Ed. 2.1

Coordination de l'isolation des matériels incoporés dans les systémes basse tension:
Partie 1: Principes, prescriptions et essai: IEC 60664-1 : Ed. 1.1

Le dossier technique du produit est maintenu par I'unité de production reponsable dans les locaux de fabrication.
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SECTION 1 — CONSIGNES DE SECURITE - LIRE AVANT UTILISATION

fre_som_2007-04

A Se protéger et protéger les autres contre le risque de blessure — lire et respecter ces consignes.

1-1. Symboles utilisés

DANGER! - Indique une situation dangereuse qui si on
I’évite pas peut donner la mort ou des blessures graves.
Les dangers possibles sont montrés par les symboles
joints ou sont expliqués dans le texte.

Indique une situation dangereuse qui si on I'évite pas
peut donner la mort ou des blessures graves. Les dan-
gers possibles sont montrés par les symboles joints ou
sont expligués dans le texte.

NOTE - Indique des déclarations pas en relation avec des blessures
personnelles.

1-2. Dangers relatifs au soudage a I'arc

A Les symboles représentés ci-dessous sont utilisés dans ce ma-
nuel pour attirer I'attention et identifier les dangers possibles. En
présence de I'un de ces symboles, prendre garde et suivre les
instructions afférentes pour éviter tout risque. Les instructions
en matiere de sécurité indiquées ci-dessous ne constituent
gu’un sommaire des instructions de sécurité plus complétes
fournies dans les normes de sécurité énumérées dans la Sec-
tion 1-5. Lire et observer toutes les normes de sécurité.

Seul un personnel qualifié est autorisé a installer, faire fonc-
tionner, entretenir et réparer cet appareil.

Pendant le fonctionnement, maintenir a distance toutes les
personnes, notamment les enfants de I'appareil.

ST

UNE DECHARGE ELECTRIQUE peut
entrainer la mort.

Le contact d’organes électriques sous tension peut
provoquer des accidents mortels ou des brdlures
graves. Le circuit de I'électrode et de la piece est
sous tension lorsque le courant est délivré a la
sortie. Le circuit d'alimentation et les circuits internes de la machine
sont également sous tension lorsque I'alimentation est sur Marche.
Dans le mode de soudage avec du fil, le fil, le dérouleur, le bloc de
commande du rouleau et toutes les parties métalliqgues en contact
avec le fil sont sous tension électrique. Un équipement installé ou mis
a la terre de maniére incorrecte ou impropre constitue un danger.

® Ne pas toucher aux piéces électriques sous tension.

® Porter des gants isolants et des vétements de protection secs et
sans trous.

e S'isoler de la piéce a couper et du sol en utilisant des housses ou
des tapis assez grands afin d'éviter tout contact physique avec la
piéce a couper ou le sol.

® Ne pas se servir de source électrique a courant électrique dans les
zones humides, dans les endroits confinés ou la ou on risque de
tomber.

e Se servir d'une source électrique a courant électrique UNIQUE-
MENT si le procédé de soudage le demande.

e Silutilisation d’une source électrique a courant électrique s'avere
nécessaire, se servir de la fonction de télécommande si I'appareil
en est équipé.

e D’autres consignes de sécurité sont nécessaires dans les condi-
tions suivantes : risques électriques dans un environnement
humide ou si I'on porte des vétements mouillés ; sur des structures
métalliquestelles que sols, grilles ou échafaudages ; en position
coincée comme assise, a genoux ou couchée ; ou s'il y a un risque
élevé de contact inévitable ou accidentel avec la piece a souder ou
le sol. Dans ces conditions, utiliser les équipements suivants,
dans l'ordre indiqué : 1) un poste a souder DC a tension constante

[= Indique des instructions spécifiques.

(]
j 43
Ce groupe de symboles veut dire Avertissement! Attention! DANGER
DE CHOC ELECTRIQUE, PIECES EN MOUVEMENT, et PIECES

CHAUDES. Consulter les symboles et les instructions ci-dessous y
afférant pour les actions nécessaires afin d’éviter le danger.

(afil), 2) un poste a souder DC manuel (électrode) ou 3) un poste a
souder AC a tension a vide réduite. Dans la plupart des situations,
I'utilisation d’'un poste a souder DC a fil a tension constante est re-
commandée. En outre, ne pas travailler seul !

e Couper l'alimentation ou arréter le moteur avant de procéder a I'in-
stallation, a la réparation ou a I'entretien de I'appareil. Déverrouiller
I'alimentationselon la norme OSHA 29 CFR 1910.147 (voir nor-
mes de sécurité).

e Installer le poste correctement et le mettre a la terre convenable-
ment selon les consignes du manuel de I'opérateur et les normes
nationales, provinciales et locales.

® Toujours vérifier la terre du cordon d’'alimentation. Vérifier et
s’assurer que le fil de terre du cordon d’alimentation est bien
raccordé a la borne de terre du sectionneur ou que la fiche du
cordon est raccordée a une prise correctement mise a la terre.

e En effectuant les raccordements d’entrée, fixer d’abord le conduc-
teur de mise a la terre approprié et contre-vérifier les connexions.

® Les cables doivent étre exempts d’humidité, d’huile et de graisse;
protégez-les contre les étincelles et les pieces métalliques
chaudes.

e \Vérifier freiquemment le cordon d’'alimentation afin de s’assurer
gu'il n’est pas altéré ou a nu, le remplacer immédiatement s'il I'est.
Un fil & nu peut entrainer la mort.

L'équipement doit étre hors tension lorsqu’il n’est pas utilisé.

Ne pas utiliser des cables usés, endommagés, de grosseur insuffi-
sante ou mal épissés.

Ne pas enrouler les cables autour du corps.

Si la piece soudée doit étre mise a la terre, le faire directement
avec un céble distinct.

® Ne pas toucher I'électrode quand on est en contact avec la piece,
la terre ou une électrode provenant d’une autre machine.

® Ne pas toucher des porte électrodes connectés a deux machines
en méme temps a cause de la présence d’'une tension a vide dou-
blée.

e N'utiliser qu’'un matériel en bon état. Réparer ou remplacer sur-le-
champ les piéces endommagées. Entretenir ['appareil
conformémenta ce manuel.

Porter un harnais de sécurité si I'on doit travailler au-dessus du sol.

S’assurer que tous les panneaux et couvercles sont correctement
en place.

® Fixer le cable de retour de fagon a obtenir un bon contact métal-
métal avec la piéce a souder ou la table de travail, le plus prés
possible de la soudure.

® |[soler la pince de masse quand pas mis a la piéce pour éviter le
contact avec tout objet métallique.

® Ne pas raccorder plus d’'une électrode ou plus d’'un cable de
masse a une méme borne de sortie de soudage.
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Il reste une TENSION DC NON NEGLIGEABLE dans
les sources de soudage onduleur quand on a
coupé l'alimentation.

Arréter les convertisseurs, débrancher le courant électrique et
décharger les condensateurs d’alimentation selon les instructions
indiquées dans la partie Entretien avant de toucher les piéces.

DES PIECES CHAUDES peuvent
provoquer des brQlures graves.

® Ne pas toucher a mains nues les parties
chaudes.

® Prévoir une période de refroidissement avant de
travailler a I'équipement.

® Ne pas toucher aux pieéces chaudes, utiliser les outils recomman-

dés et porter des gants de soudage et des vétements épais pour
éviter les bralures.

) LES FUMEES ET LES GAZ peuvent étre
dangereux.

:Q Le soudage génere des fumées et des gaz. Leur

A inhalation peut étre dangereux pour votre santé.

Eloigner votre téte des fumées. Ne pas respirer les fumées.

A Tintérieur, ventiler la zone et/ou utiliser une ventilation forcée au
niveau de l'arc pour I'évacuation des fumées et des gaz de soudage.

Si la ventilation est médiocre, porter un respirateur anti-vapeurs
approuve.

Lire et comprendre les spécifications de sécurité des matériaux
(MSDS) et les instructions du fabricant concernant les métaux, les
consommables, les revétements, les nettoyants et les dégrais-
seurs.

Travailler dans un espace fermé seulement s'il est bien ventilé ou
en portant un respirateur a alimentation d’air. Demander toujours a
un surveillant ddment formé de se tenir a proximité. Des fumées et
des gaz de soudage peuvent déplacer I'air et abaisser le niveau
d’oxygene provoquant des blessures ou des accidents mortels.
S’assurer que I'air de respiration ne présente aucun danger.

Ne pas souder dans des endroits situés a proximité d’opérations
de dégraissage, de nettoyage ou de pulvérisation. La chaleur et
les rayons de l'arc peuvent réagir en présence de vapeurs et for-
mer des gaz hautement toxiques et irritants.

Ne pas souder des métaux munis d’un revétement, tels que l'acier
galvanisé, plaqué en plomb ou au cadmium a moins que le revéte-
ment n’ait été enlevé dans la zone de soudure, que I'endroit soit
bien ventilé, et en portant un respirateur a alimentation d’air. Les
revétements et tous les métaux renfermant ces éléments peuvent
dégager des fumées toxiques en cas de soudage.

LES RAYONS DE L’ARC peuvent pro
ﬂ voquer des brdlures dans les yeux e
/; sur la peau.

—_— Le rayonnement de I'arc du procédé de soudag

génére des rayons visibles et invisibles intense

(ultraviolets et infrarouges) susceptibles de provoquer des brilure
dans les yeux et sur la peau. Des étincelles sont projetées pendant |
soudage.

Porter un casque de soudage approuvé muni de verres filtrants
approprié pour protéger visage et yeux pendant le soudage
(voir ANSI Z49.1 et Z87.1 énuméré dans les normes de sécurité).

Porter des lunettes de sécurité avec écrans latéraux méme sous
votre casque.

Avoir recours a des écrans protecteurs ou a des rideaux pour
protéger les autres contre les rayonnements les éblouissements
et les étincelles ; prévenir toute personne sur les lieux de ne pas
regarder l'arc.

Porter des vétements confectionnés avec des matiéres résistan-
tes et ignifuges (cuir, coton lourd ou laine) et des bottes de
protection.
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LE SOUDAGE peut provoquer un in
cendie ou une explosion.

Le soudage effectué sur des conteneurs fermés tel
que des réservoirs, tambours ou des conduites pet

provoquer leur éclatement. Des étincelles peuver
étre projetées de I'arc de soudure. La projection d’étincelles, des piéce
chaudes et des équipements chauds peut provoquer des incendies €
des brdlures. Le contact accidentel de I'électrode avec des objet
métalliques peut provoquer des étincelles, une explosion, un surchaui
fement ou un incendie. Avant de commencer le soudage, vérifier €
s’assurer que I'endroit ne présente pas de danger.

e Déplacer toutes les substances inflammables a une distance de
10,7 m de I'arc de soudage. En cas d’'impossibilité les recouvrir
soigneusementavec des protections homologués.

® Ne pas souder dans un endroit la ot des étincelles peuvent tomber
sur des substances inflammables.

e Se protéger et d'autres personnes de la projection d’étincelles et
de métal chaud.

® Des étincelles et des matériaux chauds du soudage peuvent
facilement passer dans d’autres zones en traversant de petites
fissures et des ouvertures.

e Surveiller tout déclenchement d’incendie et tenir un extincteur a
proximité.

® Le soudage effectué sur un plafond, plancher, paroi ou séparation
peut déclencher un incendie de I'autre coté.

® Ne pas effectuer le soudage sur des conteneurs fermés tels que
des réservoirs, tambours, ou conduites, a moins qu'ils n'aient été
préparés correctement conformément a AWS F4.1 (voir les nor-
mes de sécurité).

® Ne soudez pas si I'air ambiant est chargé de particules, gaz, ou va-
peurs inflammables (vapeur d’essence, par exemple).

® Brancher le cable de masse sur la piéce le plus pres possible de la
zone de soudage pour éviter le transport du courant sur une
longue distance par des chemins inconnus éventuels en provo-
quant des risques d’électrocution, d'étincelles et d’'incendie.

® Ne pas utiliser le poste de soudage pour dégeler des conduites ge-
lées.

® En cas de non utilisation, enlever la baguette d’électrode du porte-
électrode ou couper le fil a la pointe de contact.

e Porter des vétements de protection dépourvus d’huile tels que des
gants en cuir, une chemise en matériau lourd, des pantalons sans
revers, des chaussures hautes et un couvre chef.

® Avant de souder, retirer toute substance combustible de vos po-
ches telles qu’un allumeur au butane ou des allumettes.

e Une fois le travail achevé, assurez-vous qu'il ne reste aucune
trace d'étincelles incandescentes ni de flammes.

e Utiliser exclusivement des fusibles ou coupe-circuits appropriés.
Ne pas augmenter leur puissance; ne pas les ponter.

e Une fois le travail achevé, assurez-vous qu'il ne reste aucune
trace d'étincelles incandescentes ni de flammes.

e Utiliser exclusivement des fusibles ou coupe-circuits appropriés.
Ne pas augmenter leur puissance; ne pas les ponter.

® Suivre les recommandations dans OSHA 1910.252(a)(2)(iv) et
NFPA 51B pour les travaux a chaud et avoir de la surveillance et un
extincteur a proximité.

DES PIECES DE METAL ou DES SA-

W LETES peuvent provoquer des bles-
sures dans les yeux.

® Le soudage, I'écaillement, le passage de la piéce a la brosse en
fil de fer, et le meulage générent des étincelles et des particules
métalliques volantes. Pendant la période de refroidissement des
soudures, elles risquent de projeter du laitier.

e Porter des lunettes de sécurité avec écrans latéraux ou un écran
facial.



LES ACCUMULATIONS DE GAzZ
risquent de provoquer des blessures
ou méme la mort.

® Fermer l'alimentation du gaz protecteur en cas
de non-utilisation.

e \Veiller toujours a bien aérer les espaces confi-
nés ou se servir d'un respirateur d’adduction
d’air homologué.

LES CHAMPS MAGNETIQUES peuv-
ent affecter des implants médicaux.

® Porteur de simulateur cardiaque ou autre im-
plants médicaux, rester a distance.

® Les porteurs d'implants doivent d’abord consulter leur médecin
avant de s'approcher des opérations de soudage a I'arc, de sou-
dage par points, de gougeage, du coupage plasma ou de chauf-
fage par induction.

LE BRUIT peut endommager I'ouie.

Le bruit des processus et des équipements peut
affecter I'ouie.

e Porter des protections approuvées pour les
oreilles si le niveau sonore est trop élevé.

LES BOUTEILLES peuvent exploser
si elles sont endommagées.

Des bouteilles de gaz protecteur contiennent du gaz
sous haute pression. Si une bouteille est endomma-
gée, elle peut exploser. Du fait que les bouteilles de
gaz font normalement partie du procédé de sou-
dage, les manipuler avec précaution.

® Protéger les bouteilles de gaz comprimé d’une chaleur excessive,
des chocs mécaniques, des dommages physiques, du laitier, des
flammes ouvertes, des étincelles et des arcs.

® Placer les bouteilles debout en les fixant dans un support station-
naire ou dans un porte-bouteilles pour les empécher de tomber ou
de se renverser.

e Tenir les bouteilles éloignées des circuits de soudage ou autres
circuits électriques.

® Ne jamais placer une torche de soudage sur une bouteille a gaz.

® Une électrode de soudage ne doit jamais entrer en contact avec
une bouteille.

® Ne jamais souder une bouteille pressurisée - risque d’explosion.

e Utiliser seulement des bouteilles de gaz protecteur, régulateurs,
tuyaux et raccords convenables pour cette application spécifique ;
les maintenir ainsi que les éléments associés en bon état.

e Détourner votre visage du détendeur-régulateur lorsque vous
ouvrez la soupape de la bouteille.

® Le couvercle du détendeur doit toujours étre en place, sauf lorsque
la bouteille est utilisée ou gu’elle est reliée pour usage ultérieur.

e Utiliser les équipements corrects, les bonnes procédures et suffi-
samment de personnes pour soulever et déplacer les bouteilles.

® Lire et suivre les instructions sur les bouteilles de gaz comprimé,
I'équipement connexe et le dépliant P-1 de la CGA (Compressed
Gas Association) mentionné dans les principales normes de sécu-
rité.

1-3. Dangers supplémentaires en relation avec l'installation, le fonctionnement et la maintenance

Risque D’INCENDIE OU D’EXPLO-
SION.

® Ne pas placer I'appareil sur, au-dessus ou
a proximité de surfaces inflammables.

® Ne pas installer I'appareil a proximité de pro-
duits inflammables.

® Ne pas surcharger linstallation électrique — s’assurer que
I'alimentationest correctement dimensionnée et protégée avant
de mettre I'appareil en service.

LA CHUTE DE L'APPAREIL peut
blesser.

e Utiliser 'anneau de levage uniquement pour
soulever I'appareil, NON PAS les chariots, les
bouteilles de gaz ou tout autre accessoire.

e Utiliser un équipement de levage de capacité
suffisante pour lever I'appareil.

e En utilisant des fourches de levage pour déplacer I'unité, s’assu-

rer que les fourches sont suffisamment longues pour dépasser
du coté opposé de I'appareil.

gﬁ}f?ﬁg L’EMPLOI EXCESSIF peut SUR-
CHAUFFER L’EQUIPEMENT.

e ® Prévoir une période de refroidissement ; re-
M & specter le cycle opératoire nominal.

® Réduire le courant ou le facteur de marche
avant de poursuivre le soudage.

® Ne pas obstruer les passages d'air du poste.

A LES ETINCELLES VOLANTES ris-
quent de provoquer des blessures.

® Porter un écran facial pour protéger le visage ef
les yeux.

N\

o Aff(ter I'électrode au tungstene uniquement a la
meuleuse dotée de protecteurs. Cette manoceuv-
re est a exécuter dans un endroit sdr lorsque I'on
porte I'équipement homologué de protection du
visage, des mains et du corps.

® Les étincelles risquent de causer un incendie — éloigner toute sub-
stance inflammable.

LES CHARGES ELECTROSTATI-
QUES peuvent endommager les
circuits imprimés.

e FEtablir la connexion avec la barrette de terre

avant de manipuler des cartes ou des piéces.

e Utiliser des pochettes et des boites antistati-
ques pour stocker, déplacer ou expédier des
cartes de circuits imprimes.

DES ORGANES MOBILES peuvent

©), provoquer des blessures.
j @l \ ® Ne pas s'approcher des organes mobiles.

® Ne pas s’approcher des points de coincement

tels que des rouleaux de commande.
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LES FILS DE SOUDAGE peuvent

provoquer des blessures.

® Ne pas appuyer sur la gachette avant d’en
avoir recu l'instruction.

® Ne pas diriger le pistolet vers soi, d'autres per-

sonnes ou toute piéce mécanique en enga-
W

geant le fil de soudage.
e Seules des personnes qualifiées sont autorisées a enlever les
portes, panneaux, recouvrements ou dispositifs de protection
pour I'entretien.

® Remettre les portes, panneaux, recouvrements ou dispositifs de
protection quand I'entretien est terminé et avant de rebrancher
I'alimentation électrique.

DES ORGANES MOBILES peuvent
provoquer des blessures.

® S’abstenir de toucher des organes mobiles tels
que des ventilateurs.
® Maintenirfermés et verrouillés les portes, pan-

neaux, recouvrements et dispositifs de protec-
tion.

LIRE LES INSTRUCTIONS.

® Lisez le manuel d'instructions avant 'utilisation
ou la maintenance de I'appareil.

e N'utiliser que les piéces de rechange recom-
mandées par le constructeur.

e Effectuer régulierement le controle et I'entretien de I'installation.

® Maintenir soigneusement fermés les portes et les panneaux des
sources de haute fréquence, maintenir les éclateurs a une distan-
ce correcte et utiliser une terre et un blindage pour réduire les
interférences éventuelles.

LE RAYONNEMENT HAUTE FRE-
QUENCE (H.F) risque de provoquer
des interférences.

L))

=

® Le rayonnement haute fréquence (H.F.) peut
provoquer des interférences avec les équipe-
ments de radio—navigation et de communica-
tion, les services de sécurité et les ordinateurs.

e Demander seulement a des personnes qualifiées familiarisées
avec des équipements électroniques de faire fonctionner l'installa-
tion.

e [ 'utilisateur est tenu de faire corriger rapidement par un électricien
qualifié les interférences résultant de l'installation.

e Sile FCC signale des interférences, arréter immédiatement I'ap-
pareil.

VA LE SOUDAGE A L’ARC risque de
= _J) // provoquer des interférences.

® ['énergie électromagnétique risque de provo-
quer des interférences pour I'équipement élec-
tronique sensible tel que les ordinateurs et I'é-
quipement commandé par ordinateur tel que
les robots.

e \eiller a ce que tout I'équipement de la zone de soudage soit
compatible électromagnétiquement.

® Pour réduire la possibilité d'interférence, maintenir les cables de
soudage aussi courts que possible, les grouper, et les poser
aussi bas que possible (ex. par terre).

e \Veiller a souder a une distance de 100 métres de tout équipe-
ment électronique sensible.

® \eiller a ce que ce poste de soudage soit posé et mis a la terre
conformément a ce mode d’emploi.

® En cas d'interférences aprés avoir pris les mesures précéden-
tes, il incombe a I'utilisateur de prendre des mesures supplé-
mentaires telles que le déplacement du poste, I'utilisation de ca-
bles blindés, I'utilisation de filtres de ligne ou la pose de protec-
teurs dans la zone de travail.

1-4. Proposition californienne 65 Avertissements

A Les équipements de soudage et de coupage produisent des
fumées et des gaz qui contiennent des produits chimiques
dont I’Etat de Californie reconnait qu’ils provoquent des mal-
formations congénitales et, dans certains cas, des cancers.
(Code de santé et de sécurité de Californie, chapitre 25249.5
et suivants)

A Les batteries, les bornes et autres accessoires contiennent
du plomb et des composés a base de plomb, produits chimi-
ques dont I'Etat de Californie reconnait qu’ils provoquent des
cancers et des malformations congénitales ou autres
problémes de procréation. Se laver les mains aprés manipu-
lation.
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Pour les moteurs a essence :

A Les gaz d’échappement des moteurs contiennent des pro-
duits chimiques dont I'Etat de Californie reconnait qu’ils
provoquent des cancers et des malformations congénitales
ou autres problemes de procréation.

Pour les moteurs diesel :

A Les gaz d’échappement des moteurs diesel et certains de
leurs composants sont reconnus par I'Etat de Californie com-
me provoquant des cancers et des malformations
congénitales ou autres problémes de procréation.



1-5. Principales normes de sécurité

Safety in Welding, Cutting, and Allied Processes, ANSI Standard 249.1,
de Global Engineering Documents (téléphone : 1-877-413-5184, site
Internet : www.global.ihs.com).

Recommended Safe Practices for the Preparation for Welding and Cut-
ting of Containers and Piping, American Welding Society Standard
AWS F4.1 de Global Engineering Documents (téléphone
1-877-413-5184,site Internet : www.global.ihs.com).

National Electrical Code, NFPA Standard 70, de National Fire Protec-
tion Association, P.O. Box 9101, Quincy, MA 02269-9101 (téléphone :
617-770-3000, site Internet : www.nfpa.org).

Safe Handling of Compressed Gases in Cylinders, CGA Pamphlet P-1,
de Compressed Gas Association, 4221 Walney Road, 5th Floor, Chan-
tilly, VA 20151 (téléphone 703-788-2700, site Internet
www.cganet.com).

Code for Safety in Welding and Cutting, CSA Standard W117.2, de
Canadian Standards Association, 5060 Mississauga, Ontario, Canada

1-6. Information EMF

Considérations sur le soudage et les effets de basse fréquence et des
champs magnétiques et électriques.

Le courant de soudage, pendant son passage dans les cables de sou-
dage, causera des champs électromagnétiques. Il y a eu et il y a encore
un certain souci a propos de tels champs. Cependant, apres avoir exa-
miné plus de 500 études qui ont été faites pendant une période de
recherche de 17 ans, un comité spécial ruban bleu du National
Research Council a conclu : « L'accumulation de preuves, suivant le
jugementdu comité, n'a pas démontré que I'exposition aux champs
magnétiques et champs électriques a haute fréquence représente un
risque a la santé humaine ». Toutefois, des études sont toujours en
cours et les preuves continuent a étre examinées. En attendant que les
conclusions finales de la recherche soient établies, il vous serait
souhaitable de réduire votre exposition aux champs électromagnéti-
ques pendant le soudage ou le coupage.

Pour réduire les champs magnétiques sur le poste de travail, appliquer
les procédures suivantes :

L4W 5NS (téléphone : 800-463-6727 ou a Toronto 416-747-4044, site
Internet : www.csa-international.org).

Safe Practice For Occupational And Educational Eye And Face Protec-
tion, ANSI Standard Z87.1, de American National Standards Institute,
11 West 43rd Street, New York, NY 10036-8002 (téléphone :
212-642-4900, site Internet : www.ansi.org).

Standard for Fire Prevention During Welding, Cutting, and Other Hot
Work, NFPA Standard 51B, de National Fire Protection Association,
P.O. Box 9101, Quincy, MA 02269-9101 (téléphone : 617-770-3000,
site Internet : www.nfpa.org).

OSHA, Occupational Safety and Health Standards for General Indus-
try, Title 29, Code of Federal Regulations (CFR), Part 1910, Subpart Q,
and Part 1926, Subpart J, de U.S. Government Printing Office, Superin-
tendent of Documents, P.O. Box 371954, Pittsburgh, PA 15250-7954
(téléphone: 1-866-512-1800) (il y a 10 bureaux régionaux—-le télépho-
ne de la région 5, Chicago, est 312-353-2220, site Internet :
www.osha.gov).

1. Garder les cables ensemble, les torsader, les scotcher, ou les
recouvrir d’'une housse.

2. Disposer les cables d'un coté et a distance de I'opérateur.

3. Ne pas courber pas et ne pas entourer pas les cables autour de
votre corps.

4. Garder le poste de soudage et les cables le plus loin possible de
vous.

5. Connecter la pince sur la piéce aussi prés que possible de la
soudure.

En ce qui concerne les implants médicaux :

Les porteurs d’'implants doivent d’abord consulter leur médecin avant
de s’approcher des opérations de soudage a I'arc, de soudage par
points, de gougeage, du coupage plasma ou de chauffage par induc-
tion. Si le médecin approuve, il est recommandé de suivre les
procédures précédentes.
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SECTION 2 — DEFINITIONS

2-1. Etiquette DEEE (pour les produits vendus en CEE)

Ne pas se débarrasser de ce pro-
duit comme d’un déchet classique
(si applicable).

Réutiliser ou recycler les Déchets
d’EquipementsElectriques et Elec-
troniques (DEEE) en les déposant
aupres d’un organisme de collecte.

Contactez I'organisme de collecte
ou votre distributeur local pour plus
d’informations.

2-2. Symboles et définitions

[Z= Certains symboles ne se trouvent que sur les produits CE.

U 1 Tension primaire V Volts I 1 Courant primaire A Amperes

I P Degré de U Tension de charge I Courant de X Facteur de marche
protection 2 normale 2 soudage nominal

% Pour cent
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SECTION 3 — INSTALLATION

Torche dévidoir

3-1. Spécifications

Alimentation Metdhode Taille maxi- Circuit de P Di .
Diameétres du fil | de fil appro- e male de la soudage - IMensions Poids
ximative refroidis- bobine nominal nominal hors tout
sement
Torche seule :
100 volts, 1,3 kg
. - 200 amperes,
Fil d’aluminium de 0 Longueur :
0,6a1,6mm Refroidis- 100% facteur 390 mm 15A Model:
' J N 102 mm de de marche en h
o 1,7a22,2 mpm sement diamet tilisant IP 23 L 64 Torche avec
F(Ijl solide ou fourré par air lametre Lljélill‘f}?)rr]] argeur . b4 mm cable : 4,1 kg
e0,6a1,1mm Hauteur : 273
comme gaz auteur mm 30A Model:
de protection Torche avec
cable : 6,4 kg

[Z= Consulter le manuel d'utilisation Commande de soudage ou Poste de soudage lors de l'installation de la torche. Si le tube-contact, la gaine et la

rainure du galet d’entrainement ne correspondent pas a la taille et au type de fil, se reporter a la Section 5 pour changer les piéces nécessaires.
Pour les autres tubes-contact disponibles, se reporter a la Liste des piéces.

3-2. Retrait du couvercle

1 Bossage triangulaire du couvercle
supérieur
Pour ouvrir le couvercle, pousser le bos-

sage triangulaire vers le haut. Le couv-
ercle est articulé a la poignée.

Pour ouvrir compléetement le couvercle,
le relever jusqu’a ce qu'il s'enclenche.

[= Sion reléve trop le couvercle, il se
dissocie de la poignée. Si cela se
produit, le reposer.

Pour refermer le couvercle, le pousser
vers le bas jusqu’a sa position initiale.

150 882-G
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3-3. Mise en place de la bobine de fil et enfilage du fil de soudage

Outils nécessaires :

=

1 Couvercle
2 Boite métallique

Couvercle de la boite
métallique

4 Vis a oreilles (couvercle de la
boite métallique)

Desserrer la vis a oreilles et retirer
le couvercle.

5 Bobine de fil

Relacher le fil de la bobine, couper
la partie tordue et tirer 150 mm de fil
de la bobine.

6 Systeme de galets de
pression

Soulever le levier et ouvrir I'en-
semble de galets de pression.

7 Guide d’entrée de la boite
métallique

8 Rainure du galet
d’entrainement

[= Pour les fils de taille inférieure
ou égale a 0,9 mm, utiliser la
petite rainure, pour ceux de 1,2
et 1,6 mm, utiliser la grande rai-
nure.

9 Tube-contact

Enfiler le fil dans le guide d’entrée
de la boite métallique, le long de la
rainure du galet d’entrailnement et
faire dépasser de I'extrémité du
tube-contact.

Placer la bobine de sorte que le fil
de soudage se dévide du bas.

10 Ecrou a oreilles du frein de la
bobine

Si nécessaire, tourner légerement
I'écrou a oreilles dans le sens in-
verse des aiguilles d’une montre
pour installer la bobine.

11 Vis a oreilles (rotation de la
boite métallique)

Desserrer la vis a oreilles pour faire
pivoter la boite métallique (voir
Section 3-4).

Fermer et fixer I'ensemble de galet
de pression.

Replacer le couvercle et le couv-

ercle de la boite métallique. 150 436-F

3-4. Boite métallique pivotante

o1l F~
AN N

Vue arriere

1 Boite métallique

Desserrer la vis a oreilles de rota-
tion de la boite métallique (voir Sec-
tion 3-3). Déplacer la boite vers la
position souhaitée. Resserrer la
vis.

150 433-A
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3-5. Connexion a la commande de soudage 24 volts

s

Outils nécessaires :

S——= 1-1/8,5/8 pouce

1 Tuyaude gaz

Brancher le raccord au régula-
teur/débitmétre (voir Section 3-7).

2 Commande de soudage
24 volts

3 Cordon de commande de la
gachette

Insérer la fiche dans la prise et
serrer 'épaulement fileté.

4 Céable de soudage

Brancher a la borne plus (+) de
sortie du poste de soudage con-
formémentau manuel d'utilisation
correspondant.

150 917-G

3-6. Connexion a la commande de soudage 115 volts

}

j\%ﬁ

Outils nécessaires :

I———= 1-1/8,5/8 pouce

1 Commande de soudage
115 volts

2 Tuyau de gaz
Brancher au régulateur/débitmetre.

3 Cordon de commande de la
gachette

Insérer la fiche dans la prise et serrer
I’épaulementfileté.

4 Céable de soudage

5 Borne plus (+) de sortie sur
commande

Brancher le cable de soudage a la
borne plus (+) de sortie de la com-
mande de soudage.

Réinstaller le capot de la commande
de soudage.

Ref. 149 549-A / 149 966-J
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3-7. Installation de I'alimentation de gaz

Enchainer la bouteille de gaz au
mécanisme de roulement, au mur,
ou a tout autre support stationnaire
pour empécher la bouteille de tom-
ber et de casser le robinet.

1 Capuchon
2 Robinet de la bouteille

Enlever la capuchon, se placer sur
le coté du robinet, et ouvrir le robi-
net légerement. Le débit du gaz
laisse échapper la poussiére et la
saleté du robinet. Fermer le robinet.

3 Bouteille
1 4 Régulateur/débitmétre

Installer pour que la face soit verti-
cale.

5 Branchement du tuyau de gaz

Le raccord a un filetage droit de
5/8-18.

6 Réglage du débit

Le débit type est de 0,56 m3/min
(métres cubes par minute). Vérifier
le débit recommandé par le fabri-
cant.

Vérifier que le réglage du débit est

3 fermé lors de I'ouverture de la bou-
teille pour éviter d'endommager le
débitmetre.

7 Adaptateurde CO,
8 Joint torique

Monter I'adaptateur avec un joint to-
rique entre le régulateur/débitmetre
et la bouteille de CO».

Gaz Argon

Co,

Outils nécessaires :

J———= 1-1/8, 5/8 pouce

ssb3.1* 5/94 - 158 697-A
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3-8. Réglage du galet d’entrainement et de la pression du frein de la bobine

Outils nécessaires :

=

s

1 Couvercle

2 Couvercle de la boite
métallique

3 Vis aoreilles

Desserrer la vis a oreilles et retirer
le couvercle.

4 Bobine

Couper le fil de soudage au niveau
du tube-contact. Rembobiner le fil
et le fixer.

5 Ecrou a oreilles du frein de la
bobine

Saisir la bobine d’'une main et la
faire tourner en réglant I'écrou a
oreilles du frein de la bobine. Lors-
gu’une légeére force est nécessaire
pour faire tourner la bobine, la ten-
sion est réglée. Ne pas trop serrer.

Remettre le couvercle de la boite
métallique. Enfiler le fil de soudage
(voir Section 3-3).

6 Ecrou a oreilles de tension du
galet d’entrainement

Mettre I'unité en marche et vérifier
la pression du galet d’entrainement
en provoguant I'alimentation de fil
contre une planche de bois ou une
surface en béton ; l'alimentation du
fil doit étre réguliére et ne pas gliss-
er.

Régler I'écrou a oreilles de tension
du galet d’entrainement si nécess-
aire. Ne pas trop serrer.

Eteindre I'unité. Remettre le couv-
ercle en place.

Ref. 151 112-F / 147 741-F
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SECTION 4 — FONCTIONNEMENT

4-1. Commandes

1 Gachette

Appuyer sur la gachette pour activ-
er le contacteur de source de sou-
dage (si applicable), ouvrir le débit
de gaz protecteur et commencer
I'enfilage du fil.

Pour le pré-débit et le post-débit de
gaz de protection, appuyer légére-
ment sur la gachette avant et aprés
le soudage.

2 Réglage de la vitesse de fil

Utiliser la commande pour régler la
vitesse de fil. Les nombres qui se
trouvent au niveau de l'ouverture
ne correspondent pas a une vitesse
et servent uniquement de référ-
ence.

3 Emplacementde la plague
signalétique

Ref. 147 741-F

4-2. Gaz protecteur

1 Bouteille gaz protection
2 Robinet
3 Géchette de la torche

Ouvrir le robinet sur la bouteille
juste avant le soudage.

La gachette de la torche active et
désactive la sortie de soudage et le
débit de gaz. Pour le pré-débit et le
post-débit de gaz de protection, ap-
puyer légérement sur la gachette
avant et apres le soudage.

Fermer le robinet sur la bouteille
apres le soudage.

sb5.1* 6/92 - S-0621-C / Ref. 147 741-F
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SECTION 5 — MAINTENANCE & DETECTION DES PANNES

5-1. Maintenance de routine

*éﬁ ﬁ:@ s &\ Dévrancher ralimenta- [ Augmenter la fréquence des

=W tion avant d’effectuer travaux d’entretien dans des
* des travaux d’entretien. conditions de service séveres.

ﬁﬂ:ﬁ 3 Mois

WAFtNlKIK
=+ X=| Remplacerdes Remplacer le I\éitrt%yrelgst
étiquettes Y tuyau de gaz 7 bornes de
ou illisibles endommageé 9
‘ Réparer ou remplacer
I q les cables et les cordons

endommagés

ﬁﬂ:ﬁ 6 Mois

Souffler ou Nettoyer les galets
aspirer d’entrainement
I'intérieur

Enlever la buse.
% fj)/& 1 Buse
2 FasTip
Dévisser FasTip.

Monter un nouveau FasTip.

Ref. 150 437-A

OM-1213 Page 14



5-3. Remplacement de la gaine du col de cygne

La gaine standard accepte les fils

% i de diamétre 0,8 (0.030") & 1,6mm

(2/167).
1 Couvercle
2 \Vis

3 Bride de fixation

Desserrer la vis de la bride et la re-
tirer.

4 Tube-contact

Retirer le col de cygne de la torche.
5 Gaine

Extraire la gaine du col de cygne.

Insérer un nouvel gaine dans le col
de cygne et réinstaller le col de
cygne dans la torche.

== Il est possible de devoir tourner
la gaine pour pouvoir I'insérer.

Outils nécessaires :

=] 5/32po

Ref. 803 551-C
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5-4. Maintenance de I'ensemble d’alimentation du fil de la torche

Outils nécessaires :

—] si6p0 B
= iy

SeZh

Embobinerle fil sur la bobine.
1 Visde réglage
2 Lame de reprise du courant

Cette lame permet d'éviter le ré-
treint d0 aux arcs de soudage dans
le tube-contact. Cette lame peut
étre retirée pour isoler le galet d’en-
trainement. (Si la lame est retirée, il
est recommandé d'utiliser un
diameétre de tube-contact plus petit.
Voir les options dans la liste des
piéces.) Graisser légérement le
dessus de la lame avant de la re-
placer.

3 Galetd’entrainement

Utiliser une brosse métallique pour
nettoyer le galet d’entrainement. In-
staller le galet d’entrainement avec
la rainure souhaitée vers le bas et
tourner le galet d’entrainement afin
gu’une vis de serrage soit en vis a
vis avec le coté plat de I'arbre.

4  Roulement

Utiliser une brosse métallique pour
nettoyer le roulement. Aligner la rai-
nure du galet d’entrainement avec
la rainure du roulement et I'ouver-
ture de la gaine. Serrer les vis de
serrage.

Enfiler le fil de soudage dans la
torche (voir Section 3-3). Fermer et
fixer 'ensemble de galet de pres-
sion. Régler la pression des galets
d’entrainement si nécessaire (voir
Section 3-8). Remettre le couv-
ercle.

Ref. 149 967-H / Ref. 800 945-A
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5-5. Remplacement du guide d’entrée de la boite métallique

1 Couvercle
2 Systéme de galets de pression

Couper le fil de soudage a I'endroit ou
il rentre dans le mécanisme des galets
de pression.

3 Buse

Faire sortir le fil de la buse.

4 Vis aoreilles

5 Couvercle de la boite métallique
Desserrer la vis a oreilles et retirer le

couvercle.

6 Bobine de fil

7 Ecrou a oreilles du frein de la
bobine

Desserrer I'écrou a oreilles, rétracter
le fil sur la bobine, le fixer puis retirer
la bobine.

8 Guide d’entrée de la boite
métallique

Tourner dans le sens inverse des ai-
guilles d'une montre pour le retirer. In-
staller le nouveau guide.

Remettre la bobine en place et enfiler
le fil de soudage (voir Section 3-3).

Fermer I'ensemble de galet de pres-
sion. Régler la pression du frein de la
bobine et des galets d’entrainement si
nécessaire (voir Section 3-8).

S L Remettre les couvercles en place.
Outils nécessaires :

@ Ref. 150 436-D / Ref. 149 967-H

5-6. Réinstallation de la boite métallique de la bobine

1 Couvercle

2 Systéme de galets de
pression

Couper le fil de soudage a I'endroit
ou il rentre dans le mécanisme des
galets de pression.

3 Buse

S

Faire sortir le fil de la buse.

4 Vis a oreilles (rotation de la
boite métallique)

Faire faire trois tours complets a la
vis a oreilles dans le sens inverse
des aiguilles d’'une montre.

5 Boite métallique de la bobine

Retirer comme le montre la figure.
Enfoncer complétement la nouvelle
boite métallique dans le boitier
d’entrainementdu fil. Serrer la vis a
oreilles.

Remettre la bobine en place et enfil-
er le fil de soudage (voir Section
3-3).

Fermer I'ensemble de galet de
pression. Régler la pression du
frein de la bobine et des galets d’en-
trainement si nécessaire (voir Sec-
tion 3-8).

Outils nécessaires : Remettre les couvercles en place.

@ Ref. 149 967-H
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S5-7.

Remplacement du diffuseur

H

Arréter I'alimentation.

s

1 Buse

Retirer comme le montre la figure.

2 FasTip
Retirer, voir la Section 5-2.
3 Diffuseur

Retirer et remplacer le diffuseur.

Outils nécessaires :

-

I————C 3/8po

Ref. 800 434-C

5-8. Dépannage

Cause

Remeéde

Pas de sortie de soudage, la torche/le
dévidoir ne fonctionnent pas.

Fixer la fiche de commande de soudage dans la prise 115 volts AC (voir Manuel d'utilisation, Commande
de soudage).

Activer l'interrupteur de mise sous tension de la source de soudage (voir Manuel d'utilisation, Source de
soudage).

Puissance de soudage irréguliére.

Serrer et nettoyer tous les branchements.

En appuyant sur la gachette de la torche/
du dévidoir, la commande de soudage
ne s’active pas. Le fil de soudage n’est
pas sous tension, le gaz protecteur ne
s’écoule pas.

Fixer la fiche du cordon de la gachette de la torche/du dévidoir dans la prise 10 broches de la commande
de soudage (voir Sections 3-5 et 3-6).

Le fil avance, le gaz protecteur s’écoule,
mais le fil de soudage n’est pas sous ten-
sion.

Fixer les fils conducteurs du céable de commande dans la commande de soudage (voir Manuel d'utilisa-
tion, Commande de soudage).

Voir la section Détection des Pannes dans le manuel d'utilisation de la source de courant de soudage.

Alimentation erratique du fil.

Vérifier et ajuster la pression du galet d’entrainement (voir Section 3-8).

Nettoyer ou remplacer les galets d’entrainement (voir Section 5-4).

Réduire la pression du frein de la bobine (voir Section 3-8).
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SECTION 6 - SCHEMA ELECTRIQUE

_____________________________________ -
PULL GUN I
MOTOR ASSEMBLY |
B2 |
O et o |
N N TRIGGER Y :
Q AN -
PLG1 —O O |
2 PB1 |
I
X 2 < 2 X N |
Q Q |
W RN & AN W AN
KA . I I IS, | R < M| R
)
B C A D G E F H PLG20
- J - J
Y Y
CORD #1 CORD #2
“ Mise en garde | e Ne jamais toucher les piéces électriques sous tension.
® Couper I'alimentation ou arréter le moteur avant de
\ procéder a I'entretien de I'appareil.
* Ne pas faire fonctionner sans les capots.

Danger * L'installation, I'utilisation et la maintenance doivent étre

d‘électrgcution effectuées par des personnes qualifiées. 195 712-B

Figure 6-1. Schéma des connexions pour la torche/dévidoir
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SECTION 7 - LISTE DES PIECES

[ La visserie est seulement disponible
que si elle figure sur la liste.

Figure 7-1. Ensemble complet Ref. 803 348-H
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Quantity

ltem Dia. Part Model

No.  Mkgs. No. Description 15A  30A

Figure 7-1. Ensemble complet

T 214745 .. Cover (Included Withltem 13) . ....... .. ... .. 1....1
2 Deleted . ..
3 133362 .. StrainRelief,Cable ......... ... ... i 1....1
R 210417 .. Hose, GasIn ... 1
R 182824 .. Hose, Gas In ... .. 1
R 210418 .. Cable, Control 15 Ft(Includes) ............. .. 1
R 204 605 .. Cable, Control 30 Ft (Includes) ...... ... 1
.6 ....R4 ... .. 200 096 .... Potentiometer, C Sltd Sft 1/T .5W 10K Ohm ................ 1....1
.. 7 ... PBl..... 000 369 .... Switch, Lim 10A 125/250VAC DpstPIgr .................... 1....1
................... 190294 .... Conn, Circ Ms/Cpc 10Pin ............ ... 100001
................... 143922 .... Conn,CircCpcClamp StrRIf ............................ 1 .... 1
8 235689 .. Cable, Power . ... ... 1
8 235690 .. Cable, PoOWer . ... ... e 1
9 144 861 .. Washer, Anti-tUrn . . ... .. o 1....1
D10 135127 .. Lock, Shaft Pot .250-32 X .125Dia Shaft . .................... 1....1
LA 134 856 .. Knob, Speed Control 1-10 .140 Shaft X 1.1250d ............. 1....1
LDl 602 169 .. Screw, Set Stl Sch8-32 X . 187 Cup Pt ....... ... ... . ... ... 1....1
B I 220658 .. Case, Gun Lh/Rh (Molded Halves) .. ............ ... ... ...... 1....1
LDlA 183884 .. Spring, Cprsn .240 Od X .026 Wire X1.000 .................. 1....1
LA 184 101 .. Washer, Shldr.1401d X .2500d ..........c. it 1....1
16 Deleted . ..
B I 231531 .. Head Tube Assy, Air Cooled Pistol (Includes) ................ 1....1
B 199 613 .... Nozzle, Brass 5/8 In Orifice Tapered ...................... 1....1
B Tip, Fastip (See Section 8) . ...... ..., 1....1
20 227749 .... Diffuser, .281/.312 Od Collar Fastip 1/8Rec ................ 1....1
L2 232 284 .. .. Insulator, Nozzle Collared Diffuser ........................ 1....1
22 219794 .... Jacket, Outer Insulating .......... ... .. 1....1
23 219795 .... Insulator, Barrel Pistol ........... ... o i 1....1
24 219796 .... Head Tube, Air Pistol (Brazed) ............... ... ... ... 1....1
25 134800 .... O-ring, .614 I1d X .070CS . . ... oot 2....2
26 212156 .... Liner, Phos Bronze .030-1/16 Wire X 7.313 ................ 1....1
2T 133365 .. Clamp,Head Tube ......... .. . . i, 1....1
28 000 417 .. Screw, 10-24 X1.000Sochd Hex ............ ... oo, 2....2
29 235225 .. Strip, Cop .010 X 1.500 X .750 . ... .o 1....1
................... 604 638 .. Screw, 6-32 X .375SochdHex ............................. 3 .... 3
30 162 042 .. Contact, Current Pick-up ........... o 1....1
B 3 136 135 .. Roll, Drive Vk Groove .023-1/16 Wire (Includes) .............. 1....1
B 3 183 357 .. Roll, Drive Vk Groove .030/.035 Wire (Includes) .............. 1....1
B 3 183 358 .. Roll, Drive Vk Groove .047/.062 Wire (Includes) .............. 1....1
32 604 612 .... Screw, Set Stl Sch 8-32 X .125Cup Point .................. 2 ....2
L33 206 576 .. Screw, 006-32x .50 Btn Hd-Soc StIPld ..................... 3....3
L34 602 198 .. Washer, Lock .1411d StI Split . ............ oo, 1....1
L35 134 624 .. Bearing, Flg Nyl .140 Id X .187 Od X .375FIg X .031Thk ....... 2....2
36 134623 .. Bearing,IdlerRoll ...... ... ... . . 1....1
B 132852 .. Arm, Pressure ...........iiiii 1....1
38 605 798 .. Washer, Shildr Nyl .3750d X .1681d X .080 .................. 2....2
39 133083 .. Spring, Tension AdjDriveRoll . ......... ... ... ... ... ... 1....1
A0 144 860 .. Screw, 8-32 X 437Flathd SItStl ........... ... ... ... .. .. 1....1
B 058968 .. Ring, Retainer E ....... ... i 1....1
A2 135474 .. Pin,HINGe ... oo 1....1
A3 155565 .. Screw, Thumb ... ... ... .. . 1....1
................... 134799 .. O-ring, .176 Id X .070Cs (Used W/Thumbscrew) .............. 1 .... 1
LAA 135126 .. Screw, Set6-32 X .125 Cup PointSchStl ................... 1....1
LAB L 602 209 .. Washer, Tooth .256 Id StlIntl........... ... ... ... ... ... 1....1
AB L 602 154 .. Screw, .250-20 X .500Hexhd StISIffmg . ..................... 1....1
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No.  MKkgs. No. Description Quantity

Figure 7-1. Ensemble complet (suite)

AT 132527 .. Canister, SPool . . ... ... 1....1
A8 148 488 .. Post, SUpport Spool ... 1....1
A9 132529 .. Pad, Brake ....... ... e 1....1
50 148 489 .. Washer, Anti-turn .380 1d ........... ... i 1....1
LB 132524 .. Nut, .375-24 56Knrl Alum ... ... ... ... . 1....1
B2 000 364 .. Ring, Retainer Ext .145 Shaft Grv X .025Thk ................. 1....1
B3 132526 .. CoVer, SPOO0L . ... 1....1
R 132528 .. Screw, Thumb Canister ................ciiiiiiiinainann 1....1
1< T 132521 .. Guide, InletCanister ........... i 1....1
56 112 896 .. Spring, Cprsn .240 Od X .020 Wire X 437 ....... ... ..., 1....1
T Y 135580 .. Fitting, Gas .. ... ittt e 2....2
................... 146555 .. Screw, Set8-32 X .125CupSch ............... ... ... 10001
B8 135773 .. Nut, 8-32.56Knrl Stl ... 1....1
B9 143 360 .. Screw, 8-32 X .500Panhd PhIStl ........................... 1....1
B0 136 679 .. Clamp, Strain Relief ........ .. .. ... .. i 1....1
LBl 129 351 .. Screw, 8-32 X .500Hexwhd SIt StI SIffmg .................... 1....1
..62....B2 ..... 230947 .. Motor, Gear Pm 24 VDC 420 RPM 10.2:1 Ratio W/Conn . ..... 1....1
B3 164592 .. THQQEE .ottt e e 1....1
B4 236 149 .. Kit, Drive Housing/Cable (Includes) ............. ... ... ...... 1....1
65 058262 .... Cap, Valve . ... ... 1....1
66 . 217934 .. Screw, K40x 20 Pan Hd-trx Stl Pld Pt Thread Forming ........ 4 .... 4
BT 237515 .. Screw, Set 250-20x .37 Conept Sch Stl W/Nyl Patch .......... 1....1
B8 235753 .. Ftg, Connection PowerWeld . ........... .. ... .. .. i, 1....1
B9 L 235751 .. Tubing, Silicone Rbr .500 Id X Spool Black .................. 1 1

To maintain the factory orlglnal performance of your equipment, use only Manufacturer’s Suggested
Replacement Parts. Model and serial number required when ordering parts from your local distributor.
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SECTION 8 — LISTE DES PIECES - CONSOMABLES INCLUSE

Item
Number 1
SPOT NOZZLES
HAT HEAVY DUTY
(#176 238) FASTIP CONTACT TIPS
.030-1/16” WIRE
f = —
nr—1
INSIDE CORNER
(#176 240)
1 S
]
11—
OUTSIDE CORNER VALUE MULTLTURN
(#176 242) -
FASTIP CONTACT TIPS
SCREW ON NOZZLES 030-1/16” WIRE
—— e ——
COPPER 5/8" ORIFICE
15/16" 0.D.
(#207 313)
HEAVY DUTY 5/8' ORIFICE _
BRASS (#199 614) OR =
COPPER (#199 618)* |
EXTRA HEAVY DUTY
FASTIP CONTACT TIPS
HEAVY DUTY 3/4° ORIFICE —
BRASS (#199 612) OR . % .035-1/16” WIRE
COPPER (#199617) == D
STANDARD 1/2* ORIFIGE e
BRASS (#199 610) OR . %
COPPER (#199 615) =
STANDARD 5/8' ORIFICE
BRASS (199 613) OR
COPPER (#198 855)* . :nx:
STANDARD 3/4" ORIFICE e
HEAVY DUTY
BRASS (#199 611) OR . =3
COPPER (#199 616) | FA(S)';I; (;(/T(;M?I\II 'Fr:E"s
I i
SCREW ON COPPER 045" (#206 179)
TAPERED NOZZLES

1/2" ORIFICE
(#200 036)

3/8" ORIFICE
(#209 035)

SLIP ON COPPER
TAPERED NOZZLES

CIILD

1/2* ORIFICE
(#209 033)

1D

/8 ORIFICE
(#209 034)

— 1/16" (#206 190)

TAPERED
FASTIP CONTACT TIPS
.023-1/16" WIRE

L T ——

TAPERED
FASTIP CONTACT TIPS
.023-1/16" WIRE

—— — T ——————

OT
= —
:

SPOT DIFFUSER

(#209 099)

VALUE
MULTI-TURN
DIFFUSERS

FLUSH

STANDARD
INSULATOR

(#199622)

1/8' RECESS
(#199 621)

EXTRA HEAVY DUTY
DIFFUSERS

FLUSH
(M99628) ——

1/8" RECESS
(#198 857)

STANDARD
DIFFUSERS

FLUSH

]

(#198 856)

COLLARED
INSULATOR

1/8" RECESS
STD. ON ALL GUNS

(227 749)

1/4* RECESS
(231 511)

SLIP ON
TAPERED
DIFFUSERS

FLUSH
(#2090 032)

1/8" RECESS
(#209 031)

[]

(#232 284)

TAPERED
INSULATOR

7D]7

(#209 047)

Figure 9-1. Consumables Flowchart

XR-A Spoolmatic
Barrel Assy

- | [

6.0” STRAIGHT
(#221 087)

Ref. 803 909-A / 803 932 / 803 933 / 803 934
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ltem Part
No. No. Description Quantity

Figure 9-1. Consumables Flowchart

Table 9-1. Nozzles

N 176238 .. Nozzle, Spot Flat (Requires Diffuser 209099, Used With Any

Heavy Duty FasTip™ Contact Tip) . . ..o v v e 1
N 176240 .. Nozzle, Spot Inside Corner (Requires Diffuser 209099, Used With Any

Heavy Duty FasTip™ Contact Tip) . . ..o v e e 1
N 176242 .. Nozzle, Spot Outside Corner (Requires Diffuser 209099, Used With Any

Heavy Duty FasTip™ Contact Tip) . . ..o v e 1
B 4199 610 .. Nozzle, Screw On Brass 1/2in Orifice ......... ..o, 1
B 4199 611 .. Nozzle, Screw On Brass 3/4 in Orifice Straight .. ........................ 1
B 4199 612 .. Nozzle, Screw On Brass 3/4 in Orifice Straight Heavy Duty ............... 1
B 4199 613 .. Nozzle, Screw On Brass 5/8in Orifice ......... ... ... 1
B 4199 614 .. Nozzle, Screw On Brass 5/8 in Orifice Heavy Duty ...................... 1
B 4199 615 .. Nozzle, Screw On Copper 1/2in Orifice . ...t 1
B 4199616 .. Nozzle, Screw On Copper 3/4inOrifice ..., 1
B 4199 617 .. Nozzle, Screw On Copper 3/4 in Orifice Heavy Duty ..................... 1
B 198 855 .. Nozzle, Screw On Copper 5/8 in Orifice . ......... ... ..., 1
B 199 618 .. Nozzle, Screw On Copper 5/8 in Orifice Heavy Duty ..................... 1
B 4207 313 .. Nozzle, Screw On Copper 5/8 in Orifice 15/16 OD . .............ccovvvn... 1
B 4209 033 .. Nozzle, Slip On Copper 1/2 in Orifice Tapered (Requires Diffuser 209031 Or

209032 And Insulator 209047, Used With Any Tapered FasTip™ Contact Tip) 1
B 4209 034 .. Nozzle, Slip On Copper 3/8 in Orifice Tapered (Requires Diffuser 209031 Or

209032 And Insulator 209047, Used With Any Tapered FasTip™ Contact Tip) 1
B 4209 035 .. Nozzle, Screw On Copper 3/8 in Orifice Tapered (Requires Diffuser 227 747,

231511 Or 231 512, Used With Any Tapered FasTip™ Contact Tip) ....... 1
B 4209 036 .. Nozzle, Screw On Copper 1/2 in Orifice Tapered (Requires Diffuser 227 747,

231511 Or 231 512, Used With Any Tapered FasTip™ Contact Tip) ....... 1

Table 9-2. Heavy Duty FasTip ™ Contact Tips*
2 €206 185 .. .03010N (0.8 MM) ..ottt 1
2 €206 186 .. .03510N (0.9 MM) ...ttt 1
L2 206 187 .. .040in (1.0 mm) or .035in (0.9 mm) Aluminum Wire ..................... 1
2 206188 .. .04510N (1.2 MM) .ottt 1
L2 206189 .. .052in (1.3 mm) or 3/64 in (1.2 mm) Aluminum Wire ..................... 1
2 206190 .. 1/160iN (1.6 MM) ..ottt e e 1
L2 206191 .. .068in (1.7 mm) or 1/16 in (1.6 mm) Aluminum Wire ..................... 1
Table 9-3. Extra Heavy Duty FasTip ™ Contact Tips*
2 €199 605 .. .03510N (0.9 MM) ...ttt 1
L2 4199606 .. .040in (1.0 mm) or .035in (0.9 mm) Aluminum ......................... 1
2 €198 851 .. .04510N (1.2 MM) .ottt 1
L2 4198852 .. .052in (1.3 mm) or 3/64 in (1.2 mm) Aluminum Wire ..................... 1
2 €198 853 .. 1/16 10N (1.6 MM) .ottt e e 1
L2 4198854 .. .068in (1.7 mm) or 1/16 in (1.6 mm) Aluminum Wire ..................... 1
Table 9-4. Tapered FasTip™ Contact Tips*

2 €209025 .. .03010N (0.8 MM) ..ottt 1
2 €209026 .. .03510n (0.9 MM) ... 1
2 €209027 .. 045N (1.2 MM) .ottt 1
2 €209028 .. 3/6410N (1.2 MM) .ttt e e 1
2 €209029 .. 052N (1.3 MM .ttt 1
2 €209030 .. /160N (1.6 MM) ..ottt e e e e 1
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ltem Part
No. No. Description Quantity

Figure 9-1. Consumables Flowchart (Continued)

Table 9-5. Value Multi-Turn Contact Tips*

a2 €071825 .. 030N (0.9 MM) .ottt 1
a2 €054 202 .. .03510n (0.9 MM) ..ottt 1
a2 €054 201 .. .04510N (1.2 MM) oottt 1
2 199593 .. .3/64in (1.2 mm) Aluminum Wire . ......... .. 1
a2 €044006 .. .05210N0 (1.3 MM) ..ttt e 1
a2 €047 566 .. 1/16 10N (1.6 MM) ..ottt e 1

L2 202933 .. 1/16 in (1.6 mm) Aluminum Wire ........... i 1

Table 9-6. Gas Diffusers

3 198 857 .. 1/8in Tip Recess - For Extra Heavy Duty FasTip Contact Tips ............ 1
3 199 623 .. Flush Tip — For Extra Heavy Duty FasTip Contact Tips ................... 1
3 4199621 .. 1/8 in Tip Recess - For Value Multi-Turn Contact Tips ................... 1
3 4199 622 .. Flush Tip — For Value Multi-Turn Contact TipS ..., 1
L3 227749 .. 1/8in Tip Recess — For Heavy Duty FasTip Contact Tips
(Standard ONn All GUNS) . .. oo 1
3 4231511 .. 1/4in Tip Recess — For Heavy Duty FasTip Contact Tips ................. 1
3 4231512 .. Flush Tip — For Heavy Duty FasTip Contact TipS . ...........c.ccovvnven... 1
L3 4209 031 .. Slip On Recessed Diffuser (Requires Nozzle 209033 Or 209034
And Insulator 209047, Used With Any Tapered FasTip Contact Tip) ........ 1
L3 4209 032 .. Slip On Flush Diffuser (Requires Nozzle 209033 Or 209034
And Insulator 209047, Used With Any Tapered FasTip Contact Tip) ........ 1
L3 4209 099 .. Spot Diffuser (Requires Spot Nozzle 176238 Or 176240 Or 176242) . ...... 1

Table 9-7. Insulators

B 232 284 .. Insulator, Nozzle Collared Diffuser ............ ... 1
B 198 856 .. Insulator, Rubber . .......... 1

A 209 047 .. Insulator, Teflon (Required When Using Diffuser 209031 Or 209032
With Nozzle 209033 Or 209034) . ...ttt e 1

Table 9-8. Barrel Assemblies

.5 221087 .. Barrel Assy, Air Cooled Pistol . ........ .. 1

Table 9-9. Head Tube Assemblies

................ 231523 .. Kit, Head Tube Assy Air Cooled Pistol ............. ... ... ... ... .. ... 1

+OPTIONAL
*All contact tips are packaged in bags of 25.
BE SURE TO PROVIDE MODEL WHEN ORDERING REPLACEMENT PARTS.

To maintain the factory original performance of your equipment, use only Manufacturer’s Suggested
Replacement Parts. Model is required when ordering parts from your local distributor.
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Notes




(2 vitler

Entrée en vigueur le 1 janvier 2008
(Equipement portant le numéro de série précédé de “LJ” ou plus récent)

Cette garantie limitée remplace toutes les garanties antérieures de MILLER et exclut toutes les autres garanties
expresses ou implicites.

GARANTIE LIMITEE - En vertu des dispositions et des
conditions ci-apres, MILLER Electric Mfg. Co., Appleton,
Wisconsin, garantit au premier acheteur que le nouvel
équipement MILLER vendu apres la date d’entrée en vigueur
de cette garantie limitée est libre de tout vice de matériau et de
main-d’ceuvre au moment de son expédition par MILLER.
CETTE GARANTIE REMPLACE EXPRESSEMENT
TOUTES LES AUTRES GARANTIES EXPRESSES OU
IMPLICITES, Y COMPRIS LES GARANTIES DE QUALITE
LOYALE ET MARCHANDE ET D’APTITUDE.

Au cours des penodes de garantie indiquées ci-aprés MILLER
s'engage a réparer ou a remplacer tous les composants et
piéces défectueuses sous garantie résultant de tels vices de
matériau et de main-d’ceuvre. Notification doit étre adressée
par écrit a MILLER dans les trente (30) jours suivant la
survenance d'un défaut ou d’une défaillance de ce genre, ce
qui aménera MILLER a donner des instructions concernant la
procédure a suivre en matiere de réclamation de la garantie.

MILLER s’engage a répondre aux réclamations concernant
du matériel sous garantie énuméré ci-dessous en cas de
survenance d’une défaillance de ce genre au cours de ces
périodes de garantie. Toutes les périodes de garantie
commencent a courir & partir de la date de livraison au premier
utilisateur acheteur, ou un an suivant I'expédition du matériel a
un distributeur de I'’Amérique du Nord, ou dix huit mois suivant
I'expédition du matériel a un distributeur international.

1. Piéces 5 ans — Main-d’ceuvre 3 ans

*  Redresseurs de puissance d'origine, c'est a dire les

thyristors, diodes et modules de redresseurs séparés

2. 3ans — Piéces et main-d’ceuvre

*  Transformateur/redresseur des sources de courant

*  Alimentation pour le découpage au plasma

*  Commandes de processus

*  Distributeurs de fil semi-automatiques et

automatiques

*  Onduleur d’alimentation électrique (sauf si mentionné
autrement)

*  Systemes de refroidissement a eau (intégré)

*  Intellitig

*  Génératrices de soudage commandées par moteur
(A NOTER: les moteurs sont garantis séparément
par le fabricant des moteurs.)

3. 1 an— Pieces et main-d’ceuvre sauf si spécifié autrement

*  Pistolets commandés par moteur (excepté le
Spoolgun).

*  Positionneurs et commandes

*  Dispositifs de déplacements automatiques

*  Commandes au pied RFCS

* Sources électriques IHPS, refroidisseurs, et les
commandes/enregistreurs électroniques
Systemes de refroidissement a eau (non—intégré)

*  Débit-litres et Contréleurs de débit (pas de main
d'oeuvre)

*  Unités HF

*  Grilles

*  Appareil a souder par points

*  Groupe de charge

*  Sources de soudage de goujons et pistolets a
goujons

*  Racks

*  Organes de roulement/remorques

*  Torches de découpage au plasma (sauf modéles APT
et SAF)

*  Options sur site
(NOTE: Les options sur site bénéficient de la garantie
True Blue® pour la durée résiduelle de la garantie de
I'équipement sur lequel elles sont installées ou pour
une période minimum d'un an - celle qui est la plus
grande.)

*  Pistolets MIG Bernard (pas de main-d’ceuvre)

*  Torches TIG WeldCraft (pas de main-d'ceuvre)

*  Ensembles moteur/dévidoirs pour le soudage sous
flux

4. 6 mois — Batteries

5. 90 jours — Piéces et main-d'ceuvre
Pistolets MIG et torches pour le soudage sous flux
*  Enroulements et couvertures, cables et commandes
non électroniques pour Finduction
*  Torches de découpage au plasma, modéles APT et
SAF

Commandes a distance

Kits auxiliaires

Piéces de rechange (pas de main-d’ceuvre)
Spoolmate Spoolguns

Housse de protection

La garantie limitée True Blue MILLER® ne s'applique pas aux :

ERE

1. Consommables tels que les tubes contact, tétes de
coupe, les contacteurs et relais, les balais et collecteurs
ou toutes piéces défaillantes di & l'usure normale
(Exceptions: les balais, collecteurs, et relais sont garanti
sur les modeéles suivants: Bobcat, Trailblazer et Legend)

2. Articles fournis par MILLER, mais fabriqués par des tiers,
tels que des moteurs ou des accessoires du commerce. Ces
articles sont couverts par la garantie du fabricant, s'il y a lieu.

3. Equipements modifiés par une partie autre que MILLER, ou
équipements dont I'installation, le fonctionnement n’ont pas
été conformes ou qui ont été utilisés de maniére abusive par
rapport aux normes industrielles, ou équipements n'ayant
pas regu un entretien nécessaire et raisonnable, ou
équipements utilisés pour des besoins sans rapport avec les
spécifications du matériel.

LES PRODUITS MILLER SONT PROPOSES A LACHAT ET
A LA MISE EN (EUVRE PAR DES UTILISATEURS DU
COMMERCE ET DE L'INDUSTRIE ET DES PERSONNES
FORMEES ET EXPERIMENTEES DANS L'UTILISATION ET
L'ENTRETIEN DU MATERIEL DE SOUDAGE.

En cas de demande formée dans le cadre de cette garantie
MILLER se réserve le droit de choisir 'une des solutions, a
savoir soit (1) la réparation ou (2) le remplacement, ou dans
des cas appropriés avec l'autorisation écrite de MILLER, (3) le
remboursement des frais de réparation ou de remplacement
d’'une station d’'entretien agréée par MILLER ou (4) le
paiement du ou une note crédit pour le prix d’achat (sous
déduction d'une dépréciation raisonnable fondée sur
I'utilisation effective) apres le retour du matériel aux risques et
périls et aux frais du client. La réparation ou le remplacement
proposé en variante par MILLER s’entend F.O.B., usine
d’Appleton, Wisconsin, ou F.O.B. une station d’entretien
agréée indiquée par MILLER. Par conséquent, il n'y aura
aucune compensation ou remboursement des frais de
transport.

DANS LA MESURE OU CELA EST AUTORISE PAR LA LOI,
LES REMEDES PREVUS DANS LES PRESENTES SONT
LES SEULS ET UNIQUES REMEDES PROPOSES. EN
AUCUN CAS MILLER NE SERA TENU RESPONSABLE
POUR DES DOMMAGES DIRECT, INDIRECT, SPECIAL,
INCIDENT OU SUBSEQUENT (COMPRENANT LA PERTE
DE BENEFICE), PEU IMPORTE QU’ILS SOIENT FONDES
SUR UN CONTRAT, UN ACTE DELICTUEL OU TOUT
AUTRE THEORIE LEGALE.

MILLER EXCLUT ET REJETTE TOUTE GARANTIE
EXPRESSE NON PREVUE DANS LES PRESENTES ET
TOUTE GARANTIE IMPLICITE, CONDITION DE
GARANTIE OU DECLARATION CONCERNANT LES
PERFORMANCES, ET TOUT REMEDE POUR RUPTURE
DE CONTRAT OU TOUT AUTRE THEORIE LEGALE QUI,
DANS LE CADRE DE CETTE DISPOSITION EST
SUSCEPTIBLE D’APPARAITRE IMPLICITEMENT, PAR
APPLICATION DE LA LOI, USAGE COMMERCIAL OU AU
COURS DES NECOCIATIONS, Y COMPRIS TOUTE
GARANTIE IMPLICTE DE QUALITE LOYALE ET
MARCHANDE OU D’ADAPTATION POUR UNE DEMANDE
PARTICULIERE EN RELATION AVEC N'IMPORTE QUEL ET
TOUS LES EQUIPEMENTS FOURNIS PAR MILLER.

Certains états aux U.S.A. n'autorisent pas de limitations dans
la durée de la garantie, ou l'exclusion de dommages
accessoire, indirect, particulier ou conséquent, de sorte que la
limitation ou I'exclusion précitée ne s’applique pas dans votre
cas. Cette garantie prévoit des droits légaux spécifiques,
d’autres droits peuvant exister, mais varier d'un état a l'autre.

Au Canada, la législation dans certaines provinces prévoit des
garanties ou des remédes supplémentaires autres que ceux
spécifiés dans les présentes, et dans la mesure ou ils ne sont
pas susceptibles d’annulation, les limitations et les exclusions
indiquées ci-dessus ne s’appliquent pas. Cette garantie
limitée prévoit des droits légaux spécifiques, d’autres droits
peuvant exister, mais varier d’une province a l'autre.
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Informations propriétaire

Veuillez remplir le formulaire ci-dessous et conservez-le dans vos dossiers.

Nom du modele Numéro de série/style

Date d’achat (Date du livraison de I'appareil au client d’origine)

Distributeur

Adresse

\/ Ressources disponibles

Veuillez toujours préciser le NOM DU MODELE et le NUMERO DE SERIE/STYLE.

Disponibles chez votre distributeur : Consommable
Options et Accessoires
Conseil et réparation

Piéces détachées

Formation

Manuels
Adressez-vous a I'agent de transport Déposer une réclamation de dommages/in-
en cas de: téréts pendant I'expédition

Pour toute aide concernant le dépbt et le
réglage de réclamations, adressez-vous a
votre distributeur et/ou au Service trans-
port du fabricant du matériel.
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Appleton, WI 54914 USA

International Headquarters—USA

USA Phone: 920-735-4505 Auto-attended
USA & Canada FAX: 920-735-4134
International FAX: 920-735-4125

ITW Welding

France

Phone: 33 (0) 16-004-1166
FAX: 33 (0) 16-004-8860
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