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PRODUCT DESCRIPTIONPOWER MIG® 210 MP

PRODUCT DESCRIPTION
PRODUCT SUMMARY

The Power MIG™ 210 MP is a multi-process CC/CV DC inverter rated
for 200 amps, 24 volts at a 25% duty cycle.  The Power MIG™ units
are intended for fabrication, maintenance, home, and autobody
shops.  The unit features a portable and rugged case.  The user
interface features a 3.5 inch color TFT LCD display for selecting weld
processes and adjusting parameters.   The user will have the ability
to adjust; inductance, run-in, spot time, arc force, and hot start. The
machine also features a cast aluminum based wire drive system and
an integrated switch for activating a Magnum Pro 100SG spool gun.
The Power MIG™ 210 MP is designed for the North American market
and operates on 120 or 230 single phase 60 Hz power. An overview
of the machines input and output capabilities are listed on the rating
plate shown at right.

• The Power MIG 210MP  is Magnum Pro 100SG spool gun ready; the
spool gun switch is preinstalled from the factory and an option is
present within the user interface which permits activating the spool
gun wire drive. Both items must be selected to activate the spool gun. 

• A storage tray mounted inside the plastic case front and case back
provide space for spare tools such as drive rolls and contact tips.  

• The machine comes with a plethora of accessories including:

   • Magnum Pro 175L gun

   • Work cable with clamp

   • Spare contact tips and drive rolls

   • Two wire guides

   • Gas regulator and gas hose

   • Gas and gasless nozzle

   • Two input power cords (120V & 230V)

   • Electrode holder and cable

   • Sample spool of MIG and FCAW wire

   • Spindle adapter

   • Quick setup guide and literature 
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PRODUCT DESCRIPTION

RECOMMENDED
PROCESSES AND 

EQUIPMENT
RECOMMENDED PROCESSES
The Power MIG® 210 MP is recommended for GMAW, FCAW, GTAW,
and SMAW processes. The machine can support 4 inch and 8 inch
spools of wire for GMAW and FCAW welding. The machine is intended
for the following wire diameters and composition; Innershield NR-
211® .030 - .045 self-shielding electrode and NR-212 ® .045 self
shielding electrode, .035 Outershield 71M FCAW-GS, SuperArc L-56
.025" through .035" solid steel, .030 & .035" stainless MIG wires,
and SuperGlaze .030" through .035” aluminum.  The machine is also
intended for GTAW welding with 1/16 and 3/32 tungsten and SMAW
welding with 3/32, 1/8 and 5/32 electrode. 

PROCESS LIMITATIONS

Welding aluminum requires use of the Magnum Pro 100SG Spool
Gun. 

EQUIPMENT LIMITATIONS

The Power MIG® 210 MP is capable of MIG welding up to 200
amperes of current at 24 VDC, this output can be achieved at a 25%
duty cycle based on a ten minute cycle time with the machine
connected to 230VAC input. The machine is capable of higher duty
cycles at lower output currents or higher amperages at lower duty
cycles. The machine can be connected to either 230VAC @60Hz or
120VAC @ 60Hz.  The output of the machine is limited when the
machine is connected to 120VAC input, details regarding the rating
when the machine is connected to 120VAC can be seen on the rating
plate. 

Locate the welder in a dry location with free circulation of clean air
into the back. A location that minimizes the amount of smoke and dirt
drawn into the rear louvers, will reduces the probability of dirt
accumulating and blocking air passages which can cause
overheating.

COMMON EQUIPMENT PACKAGES 

TEMPERATURE RANGES

OPERATING TEMPERATURE -4°F TO 104°F  (-20C TO 40C)

STORAGE TEMPERATURE -40°F TO 185°F  (-40C TO 85C)

BASIC PACKAGE: 

CODE 12630                                 DETAILS

K3963-1 • WIRE-FEEDER-WELDER
• GROUND CABLE AND CLAMP
• ELECTRODE HOLDER AND CLAMP
• SAMPLE SPOOLS OF WIRE

• MAGNUM PRO 175L GUN
• GAS REGULATOR AND HOSE
• SPARE CONTACT TIPS 
• DRIVE ROLLS AND WIRE GUIDES
• SPINDLE ADAPTER 

K520
UTILITY CART (150 CU FT. BOTTLE CAPACITY)

K2275-1
WELDING CART (80 CU FT. BOTTLE CAPACITY)

K3071-1 CANVAS ACCESSORY BAG
K2528-1 INNERSHIELD WELDING KIT

KP4140-1 REPLACEMENT SCREEN SHIELD

K3269-1 MAGNUM PRO 100SG SPOOL GUN  

K1782-6 PTA-17V UltraFlex Torch 12.5'
K960-1 Twistmate Adapter
KP508 Torch Accessory Kit

K4104-1 Foot Amptrol Adapter
K870 Foot Amptrol

K2265-1           TIG MATE TIG STARTER PACK

All three items required for TIG Welding
Includes Everything required  to start TIG Welding.
Foot Amptrol & Adapter not included.
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DESIGNPOWER MIG® 210 MP

REGULATORY REQUIREMENTS

DESIGN FEATURES
• 3.5-Inch Color TFT LCD Display –with 320x240 resolution

facilitates adjusting weld processes and parameters. 

• Efficient Inverter power topology- reduces power consumption
and reduces the mass of the unit when compared with traditional
SCR based machines.

• High Power Factor- The Power MIG 210 MP features active power
factor correction (>.98) which greatly reduces the unit’s current
draw. 

• Multi-process- The unit is capable of FCAW, SMAW, Aluminum-
MIG with a spool gun, Stainless MIG, Steel-MIG, and TIG welding

• 120 or 230V Capable- Easily connect the unit to 120V power or for
higher loads connect to 230V. The unit includes a 230V cord and
120V cord for easily switching between the two voltage inputs. 

• Portability: The unit features an extruded aluminum handle for
carrying the 40 pound machine. 

• Full line of Accessories: Each unit will include a stinger with
cable for SMAW welding, Magnum Pro Gun for MIG welding, Work
clamp and cable, sample spools and tips, spindle adapter for
loading 8 inch spools, gas regulator and gas hose.

• Compact, Durable Case –IP21S enclosure rating ensures the
Power MIG™ 210 will withstand the intended welding
environments.

• Adjustable Hot Start – reduces the difficulties related to estab-
lishing an arc during SMAW welding. 

• Adjustable Inductance and Arc Force – Permits fine-tuning the
welding arc for SMAW and MIG welding 

• Adjustable Run-In Speed: Adjust the run-in speed from 50-100%
to facilitate starting especially on thin materials.

• Spot Timer – For precise short welds

• Integrated Cast-Aluminum Wire Drive - for reliable feeding of
MIG and FCAW wires

• Integrated Gas Solenoid – Permits connecting a shielding gas

• 3 Year Warranty on Parts and Labor

• Dual Fans

• Optional 6-pin connector for connecting a TIG foot pedal

• 25-amp resettable protector

MODEL MARKET CONFORMITY
MARK

STANDARD

K3963-1 US AND
CANADA

cCSAUS IEC 60974-1
IEC 60974-5
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DESIGNPOWER MIG® 210 MP

CASE FRONT CONTROLS

CASE FRONT CONTROL DESCRIPTIONS

1. Storage Compartment – Provides storage for small items such as
tips and drive rolls.

2. Adjustment Knob – Permits selecting wire feed speed for MIG &
FCAW welding, or output current for SMAW & GTAW welding.

3. Adjustment Knob  – Permits selecting voltage for MIG & FCAW
welding, or activates output for SMAW & GTAW welding.

4. Color LED Screen – Permits visualization of welding process and
parameters. The screen features a replaceable screen shield for
protecting against dust & dirt.

    • Replacement Shield: KP4140-1

5. Home Button – Returns the user to the Home Screen. At the Home
Screen, the user can select a welding process or the display
settings can be configured.

6. Center Adjustment Knob – Permits selecting items by rotating the
knob to the desired icon. Pressing the knob will select an item.

7. Back Button – Permits returning to the previous screen.

8. Gun Connection – Permits attachment of a MIG welding gun.
Ensure the gun is fully seated into the brass receptacle.

9. Power Switch – Permits turning the machine on or off.

10. Positive Output Receptacle – Permits attaching a work lead,
electrode stinger or the center wire drive polarity lead to DC
positive polarity. Rotate clockwise to lock into place.

11. Wire Drive Polarity Lead – Permits configuring the wire drive to
positive or negative polarity by inserting into the positive or
negative stud. Ensure connector is tightly locked into place by
rotating clockwise.

12. Four Pin Trigger Receptacle – Permits triggering the machine
for MIG/FCAW or aluminum MIG. Connect the 4-pin connector
present on the welding gun to the receptacle.

13. Negative Output Receptacle – Permits attaching a work lead,
electrode stinger, or the center wire drive polarity lead to DC
negative polarity. Rotate connector clockwise to lock into place.

FIGURE A.1 
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INSTALLATIONPOWER MIG® 210 MP

INSTALLATION

ELECTRIC SHOCK can kill.
• Do not touch electrically live parts or

electrode with skin or wet clothing.
Insulate yourself from work and ground.

• Always wear dry insulating gloves.

FUMES AND GASES can be danger-
ous.
• Keep your head out of fumes.

• Use ventilation or exhaust to remove
fumes from breathing zone.

WELDING SPARKS can cause fire or
explosion.
• Keep flammable material away.

• Do not weld on closed containers.

ARC RAYS can burn eyes and skin.
• Wear eye, ear and body protection.

Observe all safety information throughout this
manual.
--------------------------------------------------------

INPUT AND GROUND CONNECTIONS
1. Before starting the installation, check with the local power

company if there are any questions about whether your power
supply is adequate for the voltage, amperes, phase, and frequency
specified on the welder rating plate. Also be sure the planned
installation will meet the U.S. National Electrical Code and local
code requirements. This welder may be operated from a single
phase line or from one phase of a two or three phase line.

2. The following warning decal is adhered to the input panel located
on the back of the machine. The power cords supplied with the unit
shall only be used with the Power MIG 210 unit.

3. The Power MIG 210 MP is shipped with (two) six-foot power cords. 

4. Using the instructions in Figure B.2, have a qualified electrician
connect a receptacle (Customer Supplied) or cable to the input
power lines and the system ground per the U.S. National Electrical
Code and any applicable local codes.  For cords over 100 foot,
larger copper wires should be used. Fuse the two hot lines with
super lag type fuses as shown in the following diagram. The
center contact in the receptacle is for the grounding connection. A
green wire in the input cable connects this contact to the frame of
the welder. This ensures proper grounding of the welder frame
when the welder plug is inserted into a grounded receptacle.

CONNECT TO A SYSTEM GROUNDING WIRE. SEE THE UNITED STATES
NATIONAL ELECTRICAL CODE AND/OR LOCAL CODES FOR OTHER
DETAILS AND MEANS FOR PROPER GROUNDING.  CONNECT TO HOT
WIRES OF A THREE-WIRE, SINGLE PHASE SYSTEM.

LOCATION AND MOUNTING
The Power MIG 210 MP will operate in harsh environments.  Even so,
it is important that preventative measures are followed in order to
assure long life, reliability, and safe operation.

• The Power MIG 210MP must be located in an area with circulation
of clean air such that air movement in the back and out the front
louvers.

• Dirt and dust that can be drawn into the Power MIG 210MP should be
kept to a minimum.  Failure to observe these precautions can result
in excessive operating temperatures and nuisance thermal trips.

HIGH FREQUENCY PROTECTION
During operation, distance the Power MIG 210 MP from radio
controlled machinery. The normal operation of the Power MIG 210 MP
may adversely affect the operation of RF controlled equipment, which
may result in bodily injury or damage to the equipment.

FIGURE B.2

FIGURE B.1

WARNING
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INSTALLATIONPOWER MIG® 210 MP

CONNECTION DIAGRAM(S), SYSTEM

GUN AND CABLE INSTALLATION

The Magnum PRO 175L gun and cable provided with the Power MIG
210MP is factory installed with a liner for .025-.035" (0.9-1.2 mm)
wire and an .035" (0.9mm) contact tip. The user should ensure that
the contact tip, liner, and drive rolls match the size of the wire being
used.

Turn the welder power switch “off” before installing gun 
and cable.

1. Lay the cable straight.

2. Unscrew the bolt which is threaded into the brass
connecting block (inside wire feed compartment). 

3. Insert the male end of gun into the female casting through
opening in front panel.  Ensure the connector is fully
inserted, and then tighten the knurled screw.

4. Connect the gun trigger connector from the gun and
cable to the mating receptacle located on the machine
case front. Make sure that the keyways are aligned, insert
and tighten the retaining ring.

SHIELDING GAS

(For Gas Metal Arc Welding Processes)

Customer must provide cylinder of appropriate type shielding gas for
the process being used.

A gas flow regulator, for Argon blend gas, and an inlet gas hose are factory
provided with the Power MIG 210MP. When using 100% CO2 an additional
adapter will be required to connect the regulator to the gas bottle. 

CYLINDER may explode if damaged.

Gas under pressure is explosive. Always
keep gas cylinders in an upright position and
always keep chained to undercarriage or
stationary support. See American National
Standard Z-49.1. “Safety in Welding and
Cutting” published by the American Welding
Society.

Install shielding gas supply as follows:

1.Set the gas cylinder on a flat surface and secure the cylinder to a
sturdy structure to prevent the cylinder from falling over.

2. Remove the cylinder cap. Inspect the cylinder valves and
regulator for damaged threads, dirt, dust, oil or grease.
Remove dust and dirt with a clean cloth. 

DO NOT ATTACH THE REGULATOR IF OIL, GREASE OR DAMAGE IS
PRESENT! Inform your gas supplier of this condition. Oil or grease in
the presence of high pressure oxygen is explosive.

3. Stand to one side away from the outlet and open the cylinder valve
for an instant. This will eradicate any dust or dirt which may have
accumulated in the valve outlet.

The user should distance his or her body from the valve outlet 
when “cracking” the valve.

4. Attach the flow regulator to the cylinder valve and tighten the union
nut(s) securely with a wrench.

NOTE: If connecting to 100% CO2 cylinder, an additional regulator
adapter must be installed between the regulator and cylinder valve. If
adapter is equipped with a plastic washer, be sure it is seated for
connection to the CO2 cylinder.

5. Attach one end of the inlet gas hose to the outlet fitting of the flow
regulator, the other end to the Power MIG 210 MP rear fitting, and
tighten the union nuts with a wrench.

6. Before opening the cylinder valve, turn the regulator adjusting knob
counterclockwise until the adjusting spring pressure is released.

7. While standing to one side, open the cylinder valve slowly a
fraction of a turn. When the cylinder pressure gauge pointer stops
moving, open the valve fully.

Never stand directly in front of or behind the flow regulator 
when opening the cylinder valve. Always stand to one side.

8. The flow regulator is adjustable. Adjust the regulator to the flow
rate recommended for the procedure and process being used. 

WARNING

WARNING
WARNING

WARNING

WARNING
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INSTALLATIONPOWER MIG® 210 MP

ELECTRODE AND WORK CONNECTIONS 

OUTPUT POLARITY CONNECTIONS

The Power MIG 210MP features a short lead protruding from the front
of the machine, the lead can be used to configure the wire drive
polarity. For SMAW and GTAW welding the short lead does not need
to be connected and this lead will not be electrically hot. For FCAW
and GMAW welding this lead can be connected to either the positive
output stud or negative output stud. Connecting the lead to the
positive stud will electrically connect the wire drive to positive
polarity; the work clamp would then connect to the negative stud.
Ensure connector is tightly locked into place by rotating clockwise.

Figure B.3 Wire drive connected for negative polarity

Figure B.4 Wire drive connected for positive polarity

PROCEDURE FOR CHANGING DRIVE AND IDLE ROLL SETS

1. Turn off the power source.

2. Release the pressure on the idle roll by swinging the adjustable
pressure arm down toward the back of the machine. Lift the cast
idle roll assembly and allow it to sit in an upright position.

3. Remove the outside wire guide retaining plate by loosening the two
large knurled screws.

4. Twist the drive roll retaining mechanism to the unlocked position
as shown below and remove the drive roll. 

5. Remove the inside wire guide plate.

6. Replace the drive roll and inside wire guide with a set marked for
the new wire size.

NOTE: Be sure that the gun liner and contact tip are also sized to
match the selected wire size.

7. Manually feed the wire from the wire reel, over the drive roll groove
and through the wire guide and then into the brass bushing of the
gun and cable assembly.

8. Replace the outside wire guide retaining plate by tightening the two
large knurled screws. Reposition the adjustable pressure arm to its
original position to apply pressure. Adjust pressure as necessary.
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OPERATION

OPERATION
GRAPHIC SYMBOLS USED IN THIS MANUAL
OR BY THIS MACHINE

POWER-UP SEQUENCE

1. Check that the electrode polarity is correct for the process being
used, then turn the power switch ON.  The fan will come on and
stay on until power to the machine is removed.

2. Configure the machine for the desired process and application.
Selecting the home button will take the user to the home screen. At
the home screen the user can select one of the desired processes.
After the process is selected, the user will encounter a brief page
which displays the required output polarity setup for the chosen
process. By selecting continue, the user will encounter the diameter
select page which will permit the user to choose the diameter of the
electrode they have chosen. After the diameter select page, the user
will have an opportunity to select the thickness of material they
intend to weld. With these inputs the interface will determine the
best settings for the selected input values.

3. Press the trigger to feed the wire electrode through the gun and
cable and then cut the electrode within approximately 3/8" 
(10 mm) from the end of the contact tip.

4. If shielding gas is to be used, turn on the gas supply and set the
required flow rate (typically 25-35 CFH; 12-16 liters/min).

5. When using an Innershield electrode, the gas nozzle may be
removed and replaced with the gasless nozzle. This will provide
increased visibility and eliminate the possibility of the gas nozzle
overheating.

6. Connect the work cable to the metal to be welded. The work clamp
must make a good electrical contact with the work. The work must
also be grounded as stated in “Arc Welding Safety Precautions.”

POWER MIG® 210 MP
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OPERATION

The following images help indicate the machine setup process.

POWER MIG® 210 MP

Figure C.1

Figure C.2

Verify polarity configuration and gas mix.
Then press knob to continue.
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OPERATIONPOWER MIG® 210 MP

Figure C.3

Figure C.4
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OPERATIONPOWER MIG® 210 MP

Figure C.5

Figure C.6
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OPERATION

DUTY CYCLE

For additional output ratings reference the S30185 rating plate. 

The duty cycle is the “on” time (based on a 10 minute interval) the user can
weld with the machine at a specific output without causing a thermal trip.

   Example: 30% duty cycle means welding at the specified output for
3 constant minutes and needing 7 minutes of “off” time before
welding again.

INPUT LINE VOLTAGE VARIATIONS

High Line Voltage/ Low Line Voltage — The Power MIG 210 MP will
operate between 100 and 250VAC 60Hz

WIRE FEED OVERLOAD PROTECTION

The Power MIG 210MP features overload protection of the wire drive
motor. If the motor becomes overloaded, the protection circuitry turns
off the wire feed unit. Check for proper size tip, liner, and drive rolls,
for any obstructions or bends in the gun cable, and any other factors
that would impede the wire feeding. To resume welding, simply pull
the trigger. There is no circuit breaker to reset.

If the duty cycle of the machine is exceeded, then the machine will
thermally trip and the image shown will be displayed on the user
interface. The machine must cool down before welding can be
performed.

POWER MIG® 210 MP

RATED OUTPUT

Figure C.7

Figure C.8
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OPERATION

The inductance option permits adjusting the arc performance, 
this option can be used to help with starting and the weld bead 
profile. A higher inductance setting provides a softer arc and a 
lower inductance setting provides a crisper arc.  

The spot time option permits adjusting the duration of the 
welding arc. This is used for tack welds or spot welds. The 
spot-time option is available in GMAW and FCAW modes.  

The run-in option permits adjusting the wire feed speed prior to 
the arc being established. A lower run-in speed permits smooth 
arc starts. After the arc is established the run-in value is 
inactive and the set wire feed speed is present. The run-in 
option is available in GMAW and FCAW modes.  

The arc force option permits the user to control the penetration 
profile. A high arc force value creates a crisp arc while a low 
arc force value creates a soft arc. The arc force option is 
available in SMAW mode.  

The hot start option permits adjusting the amperage during arc 
initialization. After the arc is established the welding current will 
decrease to the output current set by the user. The hot start 
option is available in SMAW mode. 

The brightness of the display can be adjusted within the 
settings option.  

SMAW OPTIONS 

MIG OPTIONS 

SETTINGS 

 

 

 

The user interface software settings can be reset to the original 
factory settings. 

Information regarding the software revision of the user interface 
and the software revision of the inverter board is present in the 
information section.  

The language of the text present in the user interface software 
can be modified. The available language options are English, 
French and Spanish. The default language is English.  

The units of measure can be chosen by the user. The units can 
be selected as metric or English. The default units are English.  

AVAILABLE EQUIPMENT OPTIONS 

 The Power MIG 210MP is Magnum PRO 100SG spool gun ready. 
To permit welding with a spool gun, the user must configure the 
switch located above the wire drive to the spool gun position. 
The spool gun is recommended for aluminum welding.  

Reference the options page present within the manual for more 
information regarding the available TIG torches and adapters.  

To permit adjusting welding current with a foot pedal during TIG 
welding, the K4104-1 foot pedal adapter must be installed into the 
machine. The adapter is to be secured to the center panel beneath 
the wire drive. After the adapter is installed, the TIG foot pedal 
icon must be selected within the user interface. The output of the 
machine can be activated and deactivated with the foot pedal.

PRODUCT MODEL

OPTIONS AND SETTINGS
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OPERATIONPOWER MIG® 210 MP
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ACCESSORIES

GENERAL OPTIONS /
ACCESSORIES

DRIVE ROLL KITS

KITS AND OPTIONS

Slots are present on the sides of the black frame. Use a small flat
head screw driver to remove the frame.

POWER MIG® 210 MP

WIRE SIZE DRIVE ROLL KIT

SOLID

.023" - .030" 
(0.6 - 0.8 MM)

KP2529-1

.035" (0.9 MM) KP2529-2

CORED .030- .045" (0.9 MM) KP2529-3

 

FRAME
FULL FLANGE
ON TOP

COVER

NOTCH IN 
LOWER RIGHT

(VIEWED FROM REAR)

K520
UTILITY CART (150 CU FT. BOTTLE CAPACITY)

K2275-1
WELDING CART (80 CU FT. BOTTLE CAPACITY)

K3071-1 CANVAS ACCESSORY BAG
K2528-1 INNERSHIELD WELDING KIT

KP4140-1 REPLACEMENT SCREEN SHIELD

K3269-1 MAGNUM PRO 100SG SPOOL GUN  

K1782-6 PTA-17V UltraFlex Torch 12.5'
K960-1 Twistmate Adapter
KP508 Torch Accessory Kit

K4104-1 Foot Amptrol Adapter
K870 Foot Amptrol

K2265-1           TIG MATE TIG STARTER PACK

All three items required for TIG Welding
Includes Everything required  to start TIG Welding.
Foot Amptrol & Adapter not included.
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MAINTENANCEPOWER MIG® 210 MP

ROUTINE MAINTENANCE

Before carrying out service, maintenance and/or
repair jobs, fully disconnect power to the machine. 

Use Personal Protective Equipment (PPE), including
safety glasses, dust mask and gloves to avoid
injury. This also applies to persons who enter the
work area. 

MOVING PARTS can injure.
• Do not operate with doors open or guards off.
• Stop engine before servicing.
• Keep away from moving parts.

Have qualified personnel do all maintenance and
troubleshooting work. 

GENERAL MAINTENANCE
In extremely dusty locations, dirt may clog the air passages causing
the welder to run hot. Blow dirt out of the welder with low-pressure
air at regular intervals to eliminate excessive dirt and dust build-up on
internal parts.

The fan motor has a sealed bearing, which requires no service.

DRIVE ROLLS AND GUIDE PLATES

After every coil of wire, inspect the wire drive mechanism. Clean it as
necessary by blowing with low pressure compressed air. Do not use
solvents for cleaning the idle roll because it may wash the lubricant
out of the bearing. All drive rolls are stamped with the wire sizes they
will feed. If a wire size other than that stamped on the roll is used, the
drive roll must be changed.

GUN TUBES AND NOZZLES

1. Replace worn contact tips as required.

1. Remove spatter from inside of gas nozzle and from tip after each
10 minutes of arc time or as required.

GUN CABLE CLEANING

To help prevent feeding problems, clean cable liner after using
approximately 300 pounds (136 kg) of electrode. Remove the cable
from the wire feeder and lay it out straight on the floor. Remove the
contact tip from the gun. Using an air hose and only partial pressure,
gently blow out the cable liner from the gas diffuser end.

Excessive pressure at the beginning of the cleaning procedure may
cause the dirt to form a plug.

-----------------------------------------------------------------------

Flex the cable over its entire length and again blow out the cable.
Repeat this procedure until no further dirt comes out. If this has been
done and feed problems are experienced, replace the liner.

PERIODIC MAINTENANCE
LINER REMOVAL, INSTALLATION AND TRIMMING INSTRUCTIONS
FOR MAGNUM PRO 175L

NOTE: The variation in cable lengths prevents interchanging of liners
between guns. Once a liner has been cut for a particular gun, it
should not be installed in another gun unless it can meet the liner
cutoff length requirement. 

1. Remove the gas nozzle from the gun by unscrewing counter-
clockwise

2. Remove the contact tip from the gun by unscrewing counter-
clockwise

3. Remove the gas diffuser from the gun tube by unscrewing counter
clockwise.

4. Lay the gun and cable out straight on a flat surface. Loosen the set
screw located in the brass connector at the wire feeder end of the
cable. Pull the liner out of the cable.

5. Insert a new untrimmed liner into the connector end of the cable.
Be sure the liner bushing is stenciled appropriately for the wire size
being used.

6. Fully seat the liner bushing into the connector. Tighten the set
screw on the brass cable connector. At this time, the gas diffuser
should not be installed onto the end of the gun tube.

7. With the gas nozzle and diffuser removed from the gun tube, be
sure the cable is straight, and then trim the liner to the length
shown in the Figure D.2. Remove any burrs from the end of the
liner.

8. Screw the gas diffuser onto the end of the gun tube and securely
tighten.

9. Replace the contact tip and nozzle.

WARNING

CAUTION

If for any reason you do not understand the procedures or are unable to perform the maintenance or repairs safely, contact your 
Lincoln Authorized Service Facility for technical troubleshooting assistance before you proceed.

WWW.LINCOLNELECTRIC.COM/LOCATOR

1-1/4”(31.8 mm)
Liner Trim Length

Gas Di�user

Gas Nozzle or
Gasless NozzleSet Screw Brass Cable

Connector

Liner Assembly
(Liner bushing to be sealed tight
against brass cable connector)

Liner Trim Length

FIGURE E.1
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TROUBLE SHOOTING

Capacitor Discharge Procedure:
Do not operate with panels removed. Before servicing or installing
kits, disconnect machine from power and wait a minimum of two
minutes prior to removing sheet metal.

This Troubleshooting Guide is provided to help you locate and repair
possible machine malfunctions.  Simply follow the three-step
procedure listed below.

Step 1. LOCATE PROBLEM (SYMPTOM).
Look under the column labeled “PROBLEM (SYMPTOMS)”.  This
column describes possible symptoms that the machine may exhibit.
Find the listing that best describes the symptom that the machine is
exhibiting. 

Step 2. POSSIBLE CAUSE.
The second column labeled “POSSIBLE CAUSE” lists the obvious
external possibilities that may contribute to the machine symptom.  

Step 3. RECOMMENDED COURSE OF 
ACTION

This column provides a course of action for the Possible Cause,
generally it states to contact your local Lincoln Authorized Field
Service Facility.

If you do not understand or are unable to perform the Recommended
Course of Action safely, contact your local Lincoln Authorized Field
Service Facility.

POWER MIG® 210 MP

If for any reason you do not understand the test procedures or are unable to perform the tests/repairs safely, contact your Local  Lincoln Authorized
Field Service Facility for technical troubleshooting assistance before you proceed.

HOW TO USE TROUBLESHOOTING GUIDE

Service and Repair should only be performed by Lincoln Electric Factory Trained
Personnel.  Unauthorized repairs performed on this equipment may result in
danger to the technician and machine operator and will invalidate your factory
warranty.  For your safety and to avoid Electrical Shock, please observe all safety
notes and precautions detailed throughout this manual.

WARNING

CAUTION
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TROUBLE SHOOTING

Observe all Safety Guidelines detailed throughout this manual

If for any reason you do not understand the test procedures or are unable to perform the tests/repairs safely, contact your Local  Lincoln Authorized
Field Service Facility for technical troubleshooting assistance before you proceed.

PROBLEMS
(SYMPTOMS)

POSSIBLE 
CAUSE

RECOMMENDED
COURSE OF ACTION

Major physical or electrical damage is
evident.

No wire feed, weld output or gas flow
when gun trigger is pulled. Fan does
NOT operate.

No wire feed, weld output or gas flow
when gun trigger is pulled. Fan oper-
ates normally.

No wire feed when gun trigger is
pulled. Fan runs, gas flows and
machine has correct open circuit volt-
age (33V) - weld output.

Low or no gas flow when gun trigger is
pulled. Wire feed, weld output and fan
operate normally.

“Do not Plug in machine or turn it on.”
Contact your local Authorized Field
Service Facility.

1. Make sure correct voltage is applied
to the machine.

2. Make certain that power switch is in
the ON position.

3. Make sure circuit breaker is reset.

1. The thermostat may be tripped due
to overheating. Let machine cool.
Weld at lower duty cycle.

2. Check for obstructions in air flow.
Check Gun Trigger connections. See
installation section.

3. Gun trigger may be faulty.

1. If the wire drive motor is running
make sure that the correct drive rolls
are installed in the machine.

2. Check for clogged cable liner or con-
tact tip.

3. Check for proper size cable liner and
contact tip.

4. Check if the spool gun switch, locat-
ed in the wire drive compartment, is
set to the desired location.

1. Check gas supply, flow regulator and
gas hoses. 

2. Check gun connection to machine for
obstruction or leaky machine.

If all recommended possible areas of mis-
adjustment have been checked and the
problem persists, Contact your local
Lincoln Authorized Field Service
Facility.

POWER MIG® 210 MP

CAUTION
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TROUBLE SHOOTING

Observe all Safety Guidelines detailed throughout this manual

If for any reason you do not understand the test procedures or are unable to perform the tests/repairs safely, contact your
Local  Lincoln Authorized Field Service Facility for technical troubleshooting assistance before you proceed.

PROBLEMS
(SYMPTOMS)

POSSIBLE 
CAUSE

RECOMMENDED
COURSE OF ACTION

Arc is unstable - Poor starting.

Error Code
003,010,013 Is displayed on
screen

1. Check for correct input voltage
to machine.

2. Check for proper electrode
polarity for process.

3. Check gun tip for wear or
damage and proper size -
Replace.

4. Check for proper gas and flow
rate for process. (For MIG
only.)

5. Check work cable for loose or
faulty connections.

6. Check gun for damage or
breaks.

7. Check for proper drive roll ori-
entation and alignment.

8. Check liner for proper size.

1. Communication error between
display P.C. board and power
control board.

If all recommended possible areas of
misadjustment have been checked
and the problem persists, Contact
your local Lincoln Authorized
Field Service Facility.

1. Cycle power to machine

2. Contact your local Lincoln
Authorized Field Service Facility.

POWER MIG® 210 MP

CAUTION
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CONCEPTIONPOWER MIG® 210 MP

ARRIÈRE DU CARTER

DESCRIPTION DES COMPOSANTS À L’ARRIÈRE DU CARTER
1.  Disjoncteur thermique – Le Power MIG 210 MP comporte un disjoncteur

thermique de 25 amères réactivable après son déclenchement. Si le
courant passant au travers du disjoncteur dépasse 25 ampères pour une
période prolongée, le disjoncteur s’ouvre et doit être restauré
manuellement plus tard.

2. Connecteur d’électrovanne de gaz – Connexion pour le tuyau de gaz.
3. Connecteur d’arrivée du secteur – Cette prise d’entrée NEMA peut

recevoir l’un ou l’autre des deux cordons secteur. Pour vous connecter,
aligner les onglets et insérer. Connecteur de tourner vers la droite pour
verrouiller en place.

CONTRÔLES INTERNES

DESCRIPTION DES CONTRÔLES INTERNES
1.  Commutateur de pistolet dévidoir – Permet de basculer entre un

soudage à pistolet à fil poussé standard avec le Magnum Pro 175L, ou un
soudage avec le pistolet dévidoir Magnum Pro 100SG.

2. Réglage de pression de la tension d’entraînement du fil – Permet
d’augmenter ou de diminuer la pression appliquée sur le rouleau
d’entraînement du haut.

3. Broche d’entraînement du fil – Supporte une bobine de fil de 4 ou 
8 pouces. L’écrou papillon central peut être réglé pour augmenter la
tension du fil.

4. Guide-fil remplaçable – Sélectionne le guide-fil intérieur correct pour le
diamètre de fil voulu. Le guide-fil extérieur fourni peut servir pour
n’importe quel diamètre de fil.

5. Dévidoir remplaçable – Sélectionne le rouleau d’entraînement correct
pour le diamètre de fil envoyé et sa composition.

6. Pédale de commande au pied optionnelle pour soudage TIG – Le kit
optionnel K4104-1 peut être installé en enlevant le bouton poussoir en
plastique et en fixant le connecteur circulaire au panneau central. Cet
adaptateur permet de connecter une pédale au pied. Utilisez un petit
tournevis à tête plate est de retirer le bouchon.

7. Bloc connecteur de pistolet – Permet de fixer un pistolet de soudage sur
l’entraînement de fil en s’assurer que le connecteur de pistolet est bien
installé, puis en serrant avec le gros bouton.

1

2

3

1 2

3

4567

FIGURE A.2 FIGURE A.3 
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INSTALLATIONPOWER MIG® 210 MP

INSTALLATION

Une COMMOTION ÉLECTRIQUE peut être
mortelle.
• Ne touchez pas de pièces sous tension ou

l’électrode avec votre peau ou des vêtements
mouillés. Isolez-vous de la pièce et de la terre.

• Portez toujours des gants isolants secs.

Les FUMÉES ET GAZ peuvent présenter
un danger.
• Gardez la tête hors des fumées.
• Utilisez une ventilation ou une extraction pour

chasser es fumées de votre zone de respiration.

Des ÉTINCELLES DE SOUDAGE peuvent
causer un départ d’incendie ou une
explosion. 
• Maintenez les matières inflammables à l’écart.
• Ne soudez pas sur des conteneurs fermés.

Les RAYONS D’ARC peuvent brûler les
yeux et la peau.
• Portez une protection pour yeux, oreilles et

corps.

Prenez en compte toutes les informations de sécurité de
ce manuel.
--------------------------------------------------------

CONNEXIONS D’ALIMENTATION ET DE TERRE
1. Avant de commencer l’installation, contrôlez avec la régie locale

fournissant le secteur pour savoir si le secteur disponible convient pour la
tension, le courant, la phase et la fréquence qui sont spécifiés sur la
plaque signalétique du poste de soudage. Assurez-vous aussi que
l’installation prévue satisfera les exigences de la norme électrique
américaine et de la norme locale. Le poste de soudage peut être alimenté
depuis un secteur monophasé ou depuis une phase d’une arrivée en
biphasé ou triphasé.

2. La décalcomanie ci-dessous est collée sur le panneau d’entrée situé au
dos du poste de soudage. Le fournisseur de cordons d'alimentation de
l'appareil ne doit être utilisé avec le 210 Bloc MIG.

3. Le Power MIG 210 MP est livré avec deux cordons d’alimentation de six
pieds (1,8 m).

4. En utilisant les instructions de la Figure B.2, confiez à un électricien
qualifié la connexion sur une prise (fourniture locale) ou le câblage sur les
conduites de secteur et la mise à la terre du système, en conformité avec
la norme électrique américaine (NEC) et toutes les normes locales
applicables. Pour des cordons dépassant 100 pieds (30 m), il faut utiliser
des fils de cuivre de plus gros diamètre. Équiper en amont la phase et le
neutre du secteur avec des fusibles temporisés comme c’est montré au
schéma qui suit. Le contact central dans la prise est pour la connexion de
mise à la terre. Un fil vert dans le câble d’entrée relie ce contact à la
carcasse du poste à souder. Cela assure une bonne mise à la terre du
châssis de poste quand sa fiche d’alimentation est insérée dans une prise
avec liaison de terre.

CONNECTEZ À UN FIL DE MISE À LA TERRE DE SYSTÈME. CONSULTEZ LA
NORME ÉLECTRIQUE AMÉRICAINE (NEC) ET/OU LES NORMES LOCALES POUR
D’AUTRES DÉTAILS ET MOYENS POUR UNE BONNE MISE À LA TERRE.
BRANCHEZ POUR ALIMENTER SUR LES FILS DE PHASE ET NEUTRE D’UNE
ARRIVÉE SECTEUR MONOPHASÉ À TROIS FILS.

LOCALISATION ET MONTAGE
Le Power MIG 210 MP peut travailler dans des environnements difficiles.
Malgré tout il est important que des mesures préventives soient prises de
façon à assurer une longue durée de service, une fiabilité et un
fonctionnement sûr.
•  Le Power MIG 210MP doit être placé dans une zone avec une circulation

d’air frais, permettant un mouvement de l’air à l’arrière et en sortie des
persiennes vers l’avant.

•  La poussière et les salissures pouvant être entraînées dans le Power MIG
210MP sont à minimiser. Ne pas observer ces précautions peut amener
des températures de fonctionnement excessives et des coupures gênantes
par la sécurité thermique.

PROTECTION CONTRE LES HAUTES FRÉQUENCES
Durant le fonctionnement, éloignez le Power MIG 210 MP de machines
commandées par radio. Le fonctionnement normal du Power MIG 210 MP peut
perturber le fonctionnement d’un équipement piloté par Radio Fréquence, ce
qui pourrait provoquer des blessures ou des dégâts matériels.

FIGURE B.2

FIGURE B.1

AVERTISSEMENT

UNE COMMOTION ÉLECTRIQUE
PEUT ÊTRE MORTELLE

FUSIBLE

FIL 
VERT

FUSIBLE

N’UTILISER QUE DES CORDONS SECTEUR (110 OU 230 V) 
APPROPRIÉS, TELS QUE CEUX FOURNIS PAR LINCOLN ELECTRIC.
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INSTALLATIONPOWER MIG® 210 MP

SCHÉMAS DE RACCORDEMENT, SYSTÈME

INSTALLATION DU PISTOLET ET DU CÂBLE 
Le pistolet Magnum PRO 175L et le câble fournis avec le Power MIG 210MP
sont installés en usine avec une gaine pour du fil de 0,025-0,035" (0,9-1,2
mm) et une pointe de contact de 0,035" (0,9 mm). L’utilisateur doit s’assurer
que l’embout, la gaine et les rouleaux d’entraînement correspondent bien à la
taille du fil utilisé.

Coupez l’alimentation électrique du poste de soudage avant d’installer
le pistolet et le câble.

1. Posez le câble tout droit.

2. Dévissez le boulon qui est vissé sur le bloc de connexion en
laiton (à l’intérieur du compartiment d’alimentation en fil).

3. Insérez l’extrémité male du pistolet dans la pièce moulée femelle
au travers de l’ouverture du panneau frontal. Assurez-vous que le
connecteur est complètement inséré, puis serrez avec la vis
moletée.

4. Connectez le connecteur de détente de pistolet depuis le pistolet
et le câble sur la prise correspondante située sur l’avant du carter
du poste. Assurez-vous que les détrompeurs sont alignés,
insérez et serrez avec l’anneau de retenue.

GAZ DE PROTECTION
(Pour les procédés de soudage à l’arc de fil métallique avec gaz)

Le client doit fournir une bouteille de gaz de protection approprié pour le
procédé de soudage utilisé.

Un régulateur du flux de gaz, pour mélange gazeux d’argon, et un tuyau
d’arrivée de gaz, sont fournis par l’usine avec le Power MIG 210MP. Quand
vous utilisez du CO2 à 100 %, un adaptateur additionnel est nécessaire, pour
relier le régulateur à la bouteille de gaz.

Une bouteille de gaz endommagée peut exploser.
Le gaz sous pression est explosif. Gardez toujours les bouteilles de gaz
en position debout, et maintenez-les toujours enchaînées à leur chariot
de roulement ou à un support fixe. Consultez la norme américaine Z-
49.1. “Safety in Welding and Cutting” publiée par la Société américaine
de soudage.

Installez la fourniture de gaz de protection comme ceci :
1.Disposez la bouteille de gaz sur une surface plane et attachez-la à une

structure solide pour éviter son basculement. 

2. Enlevez le capuchon de la bouteille. Inspectez la vanne de bouteille et
le régulateur pour chercher filets endommagés, saleté, poussière,
huile ou graisse. Nettoyez poussière et saleté avec un chiffon propre.

NE FIXEZ PAS LE RÉGULATEUR S’IL Y A DE L’HUILE, DE LA GRAISSE OU
DES DOMMAGES! Informez votre fournisseur de gaz de cette condition. De
l’huile ou de la graisse en présence d’oxygène sous forte pression favorise
une explosion. 

3. Tenez-vous de côté par rapport à la sortie et ouvrez la vanne de bouteille
pour un moment. Cela va chasser toute poussière ou saleté qui pourrait
s’être accumulée sur la sortie de vanne.

L’utilisateur doit mettre son corps à distance de la sortie de vanne
quand il l’ouvre légèrement.

4. Fixez le régulateur de flux sur la vanne de bouteille et serrez le raccord
union avec une clé.

REMARQUE : Si vous connectez une bouteille de CO2 à 100 %, un adaptateur
de régulateur supplémentaire doit être installé entre le régulateur et la vanne
de bouteille. Si l’adaptateur est équipé d’une rondelle en plastique, assurez-
vous qu’elle est bien mise pour le raccordement avec la bouteille de CO2. 

5. Fixez une extrémité du tuyau d’arrivée de gaz au raccord de sortie du
régulateur de flux, l’autre extrémité allant sur le raccord à l’arrière du
Power MIG 210 MP, et serrez les raccords union avec une clé. 

6. Avant d’ouvrir la vanne de bouteille, tournez le bouton de réglage du
régulateur en sens antihoraire jusqu’à ce que la pression du ressort de
réglage soit relâchée.

7. En vous tenant sur le côté, ouvrez la vanne de bouteille lentement d’une
fraction de tour. Quand le pointeur du manomètre de la bouteille arrête de
bouger, ouvrez la vanne en grand.

Ne vous tenez jamais en face ou derrière le régulateur de flux quand
vous ouvrez la vanne de la bouteille. Tenez-vous toujours sur un côté.

8. Le flux est réglable avec le régulateur. Ajustez-le pour la valeur de flux
recommandée pour la procédure et le procédé qui sera utilisé.AVERTISSEMENT

AVERTISSEMENT

AVERTISSEMENT

AVERTISSEMENT

AVERTISSEMENT
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INSTALLATIONPOWER MIG® 210 MP

CONNEXIONS D’ÉLECTRODE ET DE PIÈCE 

CONNEXIONS DE POLARITÉ DE SORTIE
Le Power MIG 210MP comporte un court cordon sortant de son avant, il peut
être utilisé pour configurer la polarité d’entraînement du fil. Pour du soudage
SMAW et GTAW ce court cordon n’a pas besoin d’être connecté et ne sera
pas électriquement sous tension. Pour du soudage FCAW et GMAW, ce
cordon doit être connecté sur la borne de sortie positive ou la borne de sortie
négative. Son branchement sur la borne positive va électriquement relier
l’entraînement de fil à la polarité positive. La pince de pièce sera alors à relier
à la borne négative. Le connecteur est étroitement assurer verrouillé en place
par rotation à droite.

Figure B.3 – Entraînement de fil connecté en polarité négative

Figure B.4 – Entraînement de fil connecté en polarité positive

PROCÉDURE POUR CHANGER LES JEUX DE ROULEAUX D’ENTRAÎNEMENT
ET DE TENSION
1. Coupez la source d’alimentation secteur.

2. Relâchez la pression de la poulie de tension en balançant le bras de
tension réglable en bas vers l'arrière du poste de soudage. Levez
l’ensemble moulé de poulie de tension et laissez-le reposer en position
relevée.

3. Enlevez la plaque de retenue du guide-fil extérieur en desserrant les deux
grosses vis moletées.

4. Tournez le mécanisme de retenue de poulie d’entraînement vers la position
de déverrouillage comme c’est montré ci-dessous et enlevez cette poulie
d’entraînement.

5. Enlevez la plaque de guide-fil intérieur. 

6. Remplacez le rouleau d’entraînement et le guide-fil intérieur par un jeu
repéré pour la nouvelle taille de fil.

REMARQUE : Assurez-vous que la gaine de pistolet et ll’embout soient
également dimensionnées pour correspondre à la nouvelle taille de fil choisie.

7. Passez manuellement le fil depuis le dévidoir de fil, par-dessus la gorge de
poulie d’entraînement, et au travers du guide-fil, puis dans la bague en
laiton de l’ensemble de pistolet et de câble.

8. Remettez en place la plaque de guide-fil extérieur en la serrant avec les
deux grosses vis moletées. Remettez le bras de pression réglable à sa
position d’origine pour appliquer une pression. Ajustez cette pression si
nécessaire.

  

  



17

FONCTIONNEMENT

FONCTIONNEMENT

SYMBOLES GRAPHIQUES UTILISÉS DANS CE
MANUEL OU SUR CE POSTE DE SOUDAGE

SÉQUENCE DE DÉMARRAGE

1. Contrôlez que la polarité de l’électrode est correcte pour le procédé utilisé,
puis rétablissez l’alimentation électrique. Le ventilateur va démarrer et
rester activé jusqu’à ce que le poste cesse d’être alimenté électriquement.

2. Configurez le poste pour le procédé voulu et l’application. La sélection du
bouton d’accueil va ramener l’utilisateur à l’écran d’accueil. Depuis cet
écran, l’utilisateur peut sélectionner l’un des procédés qu’il souhaite.

    Une fois le procédé de soudage choisi, l’utilisateur va voir une courte page
qui contient la configuration de polarité nécessaire pour le procédé qu’il a
choisi. En choisissant de continuer, l’utilisateur va recevoir la page de
sélection de diamètre qui lui permettra de sélectionner le diamètre pour
l’électrode choisie. Après cette page de sélection de diamètre, l’utilisateur
aura la possibilité de choisir l’épaisseur du matériau qu’il veut souder.
Avec ces saisies l’interface va déterminer les meilleurs réglages pour les
choix.

3. Pressez la détente pour alimenter l’électrode en fil au travers du pistolet et
du câble, puis coupez l’électrode à environ 3/8" (10 mm) de l’extrémité de
l’embout.

4. Si du gaz de protection doit être utilisé, ouvrez l’arrivée du gaz, et réglez le
flux nécessaire (généralement 25-35 pieds3 par heure, soit 12-16 litres par
minute).

5. Quand vous utilisez une électrode à fil fourré sans gaz, vous pouvez
enlever la buse de gaz et la remplacer par la buse sans gaz. Cela donnera
une meilleure visibilité et éliminera la possibilité de surchauffe de la buse à
gaz.

6. Connectez de câble de retour de pièce sur le métal à souder. La pince doit
faire un bon contact électrique avec la pièce travaillée. Cette dernière doit
également être mise à la terre comme c’est décrit dans les précautions de
sécurité pour le soudage à l’arc.

POWER MIG® 210 MP

 

TENSION D’ENTRÉE

MARCHE

ARRÊT

TEMPÉRATURE ÉLEVÉE

STATUT DU POSTE

DISJONCTEUR

ALIMENTATION EN FIL

SORTIE POSITIVE

SORTIE NÉGATIVE

CONVERTISSEUR

TENSION D’ENTRÉE

COURANT DIRET

TENSION DE CIRCUIT DE SORTIE

TENSION D’ENTRÉE

TENSION DE SORTIE

COURANT D’ENTRÉE

COURANT DE SORTIE

TERRE 

AVERTISSEMENT OU ATTENTION

EXPLOSION

TENSION DANGEREUSE

RISQUE DE COMMOTION
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FONCTIONNEMENTPOWER MIG® 210 MP

Figure C.1

Figure C.2

Verify polarity configuration and gas mix.
Then press knob to continue.

Tournez le bouton sur sélection.
Appuyez sur le bouton pour sélectionner.

Vérifiez la configuration de polarité 
et le mélange gazeux.
Puis appuyez sur le bouton pour continuer.

Les images qui suivent indiquent le processus de mise en œuvre du poste.
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FONCTIONNEMENTPOWER MIG® 210 MP

Figure C.3

Figure C.4

Tournez le bouton sur sélection.
Appuyez sur le bouton pour sélectionner.

Tournez le bouton sur sélection.
Appuyez sur le bouton pour sélectionner.
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FONCTIONNEMENTPOWER MIG® 210 MP

Figure C.5

Figure C.6

Appuyez sur le bouton pour le
menu des options.

Tournez le bouton sur sélection.
Appuyez sur le bouton pour sélectionner.
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FONCTIONNEMENT

CYCLE DE TRAVAIL

Pour plus de spécifications de sortie, reportez-vous à la plaque signalétique
de S30185.

Le cycle de travail est basé sur la durée de marche (dans un intervalle de 10
minutes) pendant laquelle l’utilisateur peut souder avec le poste, à un niveau de
sortie spécifique, sans causer une coupure sur déclenchement thermique.
   Exemple :  Un cycle de travail de 30 % signifie que du soudage à niveau de

sortie spécifique pendant 3 minutes nécessitera 7 minutes d’arrêt avant de
pouvoir reprendre le soudage.

VARIATIONS DE TENSION DU SECTEUR D’ENTRÉE

Tension secteur haute et basse – Le Power MIG 210 MP fonctionnera s’il
est alimenté entre 100 et 250 V CA/60 Hz.

PROTECTION CONTRE LA SURCHARGE D’ALIMENTATION EN FIL

Le Power MIG 210MP comporte une protection contre la surcharge du moteur
d’entraînement du fil. Si se moteur commence à peiner, le circuit de
protection arrête le dispositif d’alimentation en fil. Contrôlez la bonne
dimension de l’embout, de la gaine, des rouleaux d’entraînement, l’absence
d’obstructions ou pliures dans le câble de pistolet, et tous les autres facteurs
qui pourraient nuire à l’alimentation en fil. Pour reprendre le soudage, il suffit
d’actionner la détente. Il n’y a pas de dispositif de coupure à réactiver.

Si le cycle de fonctionnement de la machine est dépassée, alors la machine
thermique se déclencher et l'image affichée est affichée sur l'interface
utilisateur. La machine doit refroidir avant de soudage peut être effectué.

POWER MIG® 210 MP

SORTIE NOMINALE

Figure C.7

Tournez le bouton sur sélection.
Appuyez sur le bouton pour sélectionner.
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The inductance option permits adjusting the arc performance, 
this option can be used to help with starting and the weld bead 
profile. A higher inductance setting provides a softer arc and a 
lower inductance setting provides a crisper arc.  

The spot time option permits adjusting the duration of the 
welding arc. This is used for tack welds or spot welds. The 
spot-time option is available in GMAW and FCAW modes.  

The run-in option permits adjusting the wire feed speed prior to 
the arc being established. A lower run-in speed permits smooth 
arc starts. After the arc is established the run-in value is 
inactive and the set wire feed speed is present. The run-in 
option is available in GMAW and FCAW modes.  

The arc force option permits the user to control the penetration 
profile. A high arc force value creates a crisp arc while a low 
arc force value creates a soft arc. The arc force option is 
available in SMAW mode.  

The hot start option permits adjusting the amperage during arc 
initialization. After the arc is established the welding current will 
decrease to the output current set by the user. The hot start 
option is available in SMAW mode. 

The brightness of the display can be adjusted within the 
settings option.  

SMAW OPTIONS 

MIG OPTIONS 

SETTINGS 

 

 

 

The user interface software settings can be reset to the original 
factory settings. 

Information regarding the software revision of the user interface 
and the software revision of the inverter board is present in the 
information section.  

The language of the text present in the user interface software 
can be modified. The available language options are English, 
French and Spanish. The default language is English.  

The units of measure can be chosen by the user. The units can 
be selected as metric or English. The default units are English.  

AVAILABLE EQUIPMENT OPTIONS 

 The Power MIG 210MP is Magnum PRO 100SG spool gun ready. 
To permit welding with a spool gun, the user must configure the 
switch located above the wire drive to the spool gun position. 
The spool gun is recommended for aluminum welding.  

Reference the options page present within the manual for more 
information regarding the available TIG torches and adapters.  

To permit adjusting welding current with a foot pedal during TIG 
welding, the K4104-1 foot pedal adapter must be installed into the 
machine. The adapter is to be secured to the center panel beneath 
the wire drive. After the adapter is installed, the TIG foot pedal 
icon must be selected within the user interface. The output of the 
machine can be activated and deactivated with the foot pedal.

POWER MIG® 210 MP

OPTIONS ET RÉGLAGES
OPTIONS MIG

OPTIONS SMAW

OPTIONS D’ÉQUIPEMENT DISPONIBLES

RÉGLAGES

L’option d’inductance permet de régler la performance de l’arc,
elle peut s’utiliser pour aider au démarrage et pour le profil du
cordon de soudure. Un réglage plus élevé d’inductance fournit
un arc plus doux, et une inductance plus faible un arc plus net.

Les paramètres d’interface utilisateur peuvent être restaurés aux
valeurs d’usine d’origine.

Des informations relatives à la révision de logiciel de l’interface 
utilisateur et à la révision de logiciel de la carte de conversion sont
données dans la section d’informations.

La langue d’affichage de texte dans le logiciel d’interface d’utilisa-
teur peut être changée. Les options de langue disponibles sont
l’anglais, le français et l’espagnol. La langue par défaut est l’anglais. 

Les unités de mesure peuvent être choisies par l’utilisateur. Il a le
choix entre des mesures métriques ou anglaises. Les unités par
défaut sont anglaises.

Le Power MIG 210MP est prêt à recevoir un pistolet dévidoir Magnum
PRO 100SG. Pour permettre le soudage avec un pistolet dévidoir, 
l’utilisateur doit configurer le commutateur situé au-dessus de 
l’entraînement de fil pour le passer en position pour pistolet dévidoir. 
Ce pistolet dévidoir est recommandé pour du soudage à l’aluminium.

Référez-vous à la page des options présente dans ce manuel pour
plus d’informations relatives aux chalumeaux TIG et adaptateurs
disponibles.

Pour permettre de régler le courant de soudage avec une pédale de
commande au pied durant un soudage TIG, l’adaptateur de pédale
K4104-1 doit être installé sur le poste de soudage. Cet adaptateur doit
être fixé au panneau central au-dessous de l’entraînement de fil. Une
fois l’adaptateur installé, l’icône de commande au pied en TIG doit
être sélectionné dans l’interface utilisateur. La sortie du poste peut
être activée et désactivée avec cette pédale de commande au pied.

L’option de durée de point de soudage permet d’ajuster l’acti-
vation de l’arc. C’est utilisé pour ses soudures par points ou de
pointage. Cette option est disponible en modes de soudage
GMAW et FCAW.

L’option de lancement permet de régler la vitesse d’alimenta-
tion en fil avant l’établissement de l’arc. Une vitesse de lance-
ment plus faible permet des démarrages d’arc plus doux. Une
fois que l’arc est établi la valeur de lancement est inactive et le
réglage de vitesse de fil est présent. Cette option de lancement
est disponible en modes de soudage GMAW et FCAW. 

L’option de force d’arc permet à l’utilisateur de contrôler le
profil de pénétration. Une valeur élevée de force d’arc crée un
arc sec tandis qu’une valeur faible crée un arc doux. Cette
option de force d’arc est disponible en mode SMAW.

L’option de démarrage à chaud permet de régler l’ampérage
durant l’initialisation de l’arc. Une fois l’arc établi, le courant de
soudage va diminuer à la valeur de courant de sortie déter-
minée par l’utilisateur. Cette option de démarrage à chaud est
disponible en mode SMAW.

La luminosité de l’afficheur peut être ajustée parmi les options
de réglage.
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OPTION GÉNÉRALES /
ACCESSOIRES

KITS DE DÉVIDOIR DE FIL

KITS ET OPTIONS

Slots sont présents sur les côtés du cadre noir. Utilisez un petit
tournevis plat de la tête est de retirer le cadre.
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ACCESSORIESPOWER MIG® 210 MP

FIL TAILLE KIT DE DÉVIDOIR
DE FIL

PLEIN

,023" – 0,030" 
(0,6 – 0,8 MM)

KP2529-1

0,035" (0,9 MM KP2529-2

AVEC ÂME 0,030- 0,045" 
(0,8 - 11,4 MM) 

KP2529-3

Un écran protecteur de rechange peut se
commander sous la référence KP4110-1

Cadre
Bride pleine 
sur le dessus

Couvrir

Notch dans 
en bas à droite

(Vue arrière)

K520 CHARIOT POLYVALENT (CAPACITÉ POUR BOUTEILLE DE 
150 PIEDS3)

K2275-1
CHARIOT DE SOUDAGE (CAPACITÉ POUR BOUTEILLE DE 
80 PIEDS3)

K3071-1 SAC D’ACCESSOIRES EN TOILE
K2528-1 KIT DE SOUDAGE À FIL FOURRÉ SANS GAZ

KP4140-1 ÉCRAN PROTECTEUR DE RECHANGE

K3269-1 PISTOLET DÉVIDOIR MAGNUM PRO 100SG

COMMANDE AU PIED (FOOT AMPTROLTM)

K1782-6

GÉNÉRAL

KITS OPTIONNELS

PISTOLET 
DÉVIDOIR

TIG

RÉF. DE PRODUIT DÉTAILS

CHALUMEAU 12,5’ PTA-17V ULTRAFLEX
K960-1 ADAPTATEUR TWIST-MATE
KP508 KIT D’ACCESSOIRES DE CHALUMEAU

K4104-1
K870

ADAPTATEUR POUR COMMANDE AU PIED (FOOT AMPTROLTM) 

K2265-1           TIG Maté pack de démarrage TIG

Les trois éléments nécessaires pour soudage TIG
Inclut tout le nécessaire pour commencer le soudage TIG.
Amptrol & adaptateur non fourni.

CHARIOT POLYVALENT (CAPACITÉ POUR BOUTEILLE DE
150 PIEDS3)

CHALUMEAU 12,5’ PTA-17V ULTRAFLEX 

ADAPTATEUR TWIST-MATE

KIT D’ACCESSOIRES DE CHALUMEAU

ADAPTATEUR POUR COMMANDE AU PIED (FOOT AMPTROLTM) 

COMMANDE AU PIED (FOOT AMPTROLTM)

PISTOLET DÉVIDOIR MAGNUM PRO 100SG

ÉCRAN PROTECTEUR DE RECHANGE
KIT DE SOUDAGE À FIL FOURRÉ SANS GAZ

SAC D’ACCESSOIRES EN TOILE

CHARIOT DE SOUDAGE (CAPACITÉ POUR BOUTEILLE DE
80 PIEDS3)
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MAINTENANCEPOWER MIG® 210 MP

MAINTENANCE DE ROUTINE

Avant de lancer une intervention de service,
maintenance et/ou de réparation, débranchez
complètement l’alimentation électrique vers le 
poste de soudage.

Portez un équipement de protection individuelle (PPE),
incluant des lunettes de sécurité, un masque anti-
poussière et des gants pour éviter de vous blesser.
Cette consigne s’applique aussi aux personnes entrant
dans votre zone de travail.

Des PIÈCES MOBILES peuvent blesser.
• Ne travaillez pas avec des portes ouvertes ou les

protections ôtées.
• Stoppez le moteur avant d’intervenir sur le poste de

soudage.
• Restez à distance des pièces en mouvement.

Toutes les tâches de maintenance et de dépannage
doivent être confiées à du personnel qualifié.

MAINTENANCE GÉNÉRALE
Dans des lieux extrêmement poussiéreux, la poussière peut encombrer les
passages de l’air et faire trop chauffer le poste de soudage. Chassez la
poussière du poste avec de l’air comprimé à basse pression à intervalles
réguliers, pour éliminer les dépôts excessifs sur les parties internes.
Le moteur de ventilateur comporte un palier scellé, qui ne nécessite aucun
entretien.

ROULEAUX D’ENTRAÎNEMENT ET PLAQUES DE GUIDAGE
Après chaque rouleau de fil, inspectez le mécanisme d’entraînement de fil.
Nettoyez si nécessaire en soufflant de l’air comprimé à basse pression.
N’utilisez pas de solvants pour nettoyer le rouleau de tension car cela pourrait
chasser le lubrifiant de son roulement. Tous les rouleaux d’entraînement sont
marqués avec la taille de fil qu’ils alimentent. Si une taille de fil autre que
celle marque est utilisée, il faut changer le rouleau d’entraînement.

TUBES DE PISTOLET ET BUSES
1. Remplacez si nécessaire les embout usés.
2. Dégagez les restes d’éclaboussures de l’intérieur de la buse de gaz et de

l’embout toutes les 10 minutes d’activité de l’arc, ou selon le besoin.

NETTOYAGE DU CÂBLE DE PISTOLET
Pour aider à empêcher les problèmes d’alimentation, nettoyez la gaine de
câble après avoir utilisé environ 300 lbs (136 kg) d’électrode. Enlevez le câble
de l’alimentation en fil et posez-le à plat sur le sol. Ôtez l’embout du pistolet.
En utilisant une alimentation d’air comprimé, et seulement avec une portion
de sa pression, soufflez doucement dans la gaine de câble du côté du
diffuseur de gaz.
Une pression excessive au début de la procédure de nettoyage peut
compacter la saleté en bouchon.
-----------------------------------------------------------------------
Fléchissez le câble sur toute sa longueur et recommencez à souffler dedans.
Répétez cette procédure jusqu’à ce qu’il n’en sorte plus de salissures. Une
fois que cela a été fait, si des problèmes d’alimentation sont rencontrés,
remplacez la gaine.

MAINTENANCE PÉRIODIQUE
DÉPOSE DE LA GAINE, INSTALLATION ET INSTRUCTIONS DE MISE EN
ROUTE POUR MAGNUM PRO 175L
REMARQUE : La variation des longueurs de câble empêche d’échanger des
gaines entre pistolets. Une fois qu’une gaine a été coupée pour un pistolet
particulier, elle ne doit pas être installée sur un autre pistolet sauf si elle
répond à son besoin exact en longueur. 

1. Enlevez la buse de gaz du pistolet en la dévissant en sens antihoraire.
2. Enlevez l’embout du pistolet en la dévissant en sens antihoraire.
3. Enlevez le diffuseur de gaz du tube de pistolet en le dévissant en sens

antihoraire.
4. Posez le pistolet et le câble droits sur une surface plane. Desserrez la vis

d’arrêt située dans le connecteur en laiton à l’extrémité de l’alimentation
en fil du câble. Retirez la gaine du câble.

5. Insérez une gaine neuve non rognée dans l’extrémité connecteur du câble.
Vérifiez que le marquage au pochoir de la bague de la gaine correspond
bien à la taille de fil utilisé. 

6. Installez bien la bague de gaine dans le connecteur. Serrez la vis d’arrêt
sur le connecteur de câble en laiton. À ce stade, le diffuseur de gaz ne doit
pas être installé en bout du tube de pistolet.

7. Avec la buse et le diffuseur de gaz ôtés du tube de pistolet, assurez-vous
que le câble est bien droit, puis rognez la gaine à la longueur montrée en
Figure D.2. Enlevez toutes les ébarbures éventuelles en bout de gaine.

8. Vissez le diffuseur de gaz en bout du tube de pistolet et serrez bien.
9. Remettez en place la pointe de contact et la buse.

AVERTISSEMENT ATTENTION

Si pour toute raison vous ne comprenez pas les procédures ou n’êtes pas à même d’effectuer la maintenance ou les réparations sans
risque, contactez votre entre de service agréé par Lincoln pour de l’assistance au dépannage avant de commencer.

WWW.LINCOLNELECTRIC.COM/LOCATOR

1-1/4”(31.8 mm)
Liner Trim Length

Gas Di�user

Gas Nozzle or
Gasless NozzleSet Screw Brass Cable

Connector

Liner Assembly
(Liner bushing to be sealed tight
against brass cable connector)

Longueur rognée de gaine

FIGURE E.1
1-1/4" (31,8 mm)
Longueur rognée de gaine

Diffuseur de gaz

Buse de gaz ou
buse sans gazVis d’arrêt Connecteur de

câble en laiton 

Ensemble de gaine
(La bague de gaine doit être étroitement contre le connecteur
de câble en laiton)
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DÉPANNAGE

Procédure pour Décharger les
Condensateurs:
Ne pas faire fonctionner sans les panneaux. Avant de réaliser l'entretien ou
d'installer des kits, débrancher la machine de l'alimentation et attendre au
moins deux minutes avant de retirer la tôle.
Ce guide de dépannage vous est proposé pour vous aider à localiser et
réparer les possibles dysfonctionnements de l’appareil. Il suffit de suivre la
procédure en trois étapes qui suit.

Étape 1. LOCALISATION DU PROBLÈME (SYMPTÔME).
Regardez dans la colonne intitulée “PROBLÈME (SYMPTÔMES)”. Vous y
trouverez les symptômes possibles que le poste de soudage peut présenter.
Trouvez la formulation qui décrit le mieux le symptôme que vous avez
constaté.

Étape 2. CAUSE POSSIBLE.
La deuxième colonne intitulée “CAUSE POSSIBLE” énumère les possibilités
extérieures évidentes qui pourraient contribuer au symptôme de l’appareil.  

Étape 3. ACTION CURATIVE RECOMANDÉE
Cette dernière colonne suggère des actions à prendre en regard de chaque
cause possible, et le plus souvent vous conseille de contacter votre entité
locale agréée par Lincoln de service à la clientèle.
Si vous ne comprenez pas les procédures ou n’êtes pas à même d’effectuer
la maintenance ou les réparations sans risque, contactez votre centre de
service agréé par Lincoln pour de l’assistance au dépannage. 

POWER MIG® 210 MP

Si pour toute raison, vous ne comprenez pas les procédures ou n’êtes pas à même d’effectuer la maintenance ou les réparations sans risque, contactez votre centre
de service agréé par Lincoln pour de l’assistance au dépannage avant de commencer.

MODE D’EMPLOI DU GUIDE DE DÉPANNAGE

Les interventions de service et de réparation ne doivent être menées que par du personnel
formé par l’usine de Lincoln Electric. Des réparations non autorisées faites sur cet
équipement peuvent entraîner un danger pour le technicien et l’opérateur du poste de
soudage, et annulent sa garantie. Pour votre sécurité, et pour éviter une commotion
électrique, veuillez tenir compte de toutes les remarques sur la sécurité et des précautions
à prendre trouvées dans ce manuel.

AVERTISSEMENT

ATTENTION
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DÉPANNAGE

Prenez en compte toutes les informations de sécurité de ce manuel.

Si pour toute raison vous ne comprenez pas les procédures ou n’êtes pas à même d’effectuer la maintenance ou les réparations sans risque, contactez votre centre de
service agréé par Lincoln pour de l’assistance au dépannage avant de commencer.

PROBLÈMES 
(SYMPTÔMES)

CAUSE 
POSSIBLE

ACTION CURATIVE 
RECOMMANDÉE

Dommage physique ou électrique évident

Quand la détente du pistolet est activée, pas
d’arrivée de fil, de sortie de soudage ou de
flux de gaz. Le ventilateur ne tourne PAS.

Quand la détente du pistolet est activée, pas
d’arrivée de fil, de sortie de soudage ou de
flux de gaz. Le ventilateur tourne normale-
ment.

Absence d’alimentation en fil quand la
détente de pistolet est actionnée. Le ventila-
teur tourne, le gaz circule et le poste montre
une tension de circuit de sortie de soudage
ouvert correcte (33 V).

Sortie de gaz faible ou nulle quand la
détente de pistolet est actionnée.
L’alimentation en fil, la sortie de soudage et
le ventilateur fonctionnent normalement.

"Ne branchez pas électriquement le poste
de soudage et ne le mettez pas en marche." 
Contactez votre centre de service local
agréé.

1. Assurez-vous qu’une tension secteur cor-
recte est envoyée au poste.

2. Assurez-vous que l’interrupteur est en
position de marche (ON).

3.  Assurez-vous que le disjoncteur a été
restauré.

1. Le thermostat peut avoir fait déclencher
la protection contre la surchauffe. Laissez
la machine refroidir. Soudez à cycle de
travail plus faible.

2. Cherchez d’éventuelles obstructions dans
le débit de gaz. Contrôlez les connexions
de détente de pistolet. Voyez la section
sur l’installation.

3. La détente de pistolet peut être
défectueuse.

1. Si le moteur d’entraînement de fil tourne,
assurez-vous que les rouleaux d’en-
traînement correctes sont installés sur le
poste.

2. Contrôlez si la gaine de câble ou l’embout
sont bouchés.

3. Contrôlez si la gaine de câble ou l’embout
ont le bon calibre.

4. Contrôlez si le commutateur de pistolet
dévidoir, dans le compartiment d’en-
traînement de fil, est mis sur la bonne
sélection.

1. Contrôlez l’alimentation en gaz, le régula-
teur de débit et les tuyaux de gaz.

2. Contrôlez la connexion de pistolet au
poste de soudage, pour une obstruction
ou une fuite éventuelles.

Si tous les points possibles recommandés ont
été contrôlés et que le problème persiste, 
contactez votre centre de service local
Lincoln agréé.

POWER MIG® 210 MP
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DÉPANNAGE

Prenez en compte toutes les informations de sécurité de ce manuel.

Si pour toute raison vous ne comprenez pas les procédures ou n’êtes pas à même d’effectuer la maintenance ou les réparations sans risque, contactez votre centre de
service agréé par Lincoln pour de l’assistance au dépannage avant de commencer.

PROBLÈMES 
(SYMPTÔMES)

CAUSE 
POSSIBLE

ACTION CURATIVE 
RECOMMANDÉE

L’arc est instable Le démarrage est
médiocre

Code d’erreur
Affichage de 003, 010, 013 à l’écran 

1. Contrôlez que la tension secteur arrivant
au poste de soudage est correcte.

2. Contrôlez que l’embout d’électrode 
convient pour le procédé de soudage.

3. Contrôlez la pointe du pistolet (usure,
dommages ou calibre erroné) –
Remplacez si nécessaire.

4. Contrôlez que le type de gaz et son débit
conviennent pour le procédé de soudage
(Pour MIG uniquement).

5. Contrôlez le câble de retour de pièce pour
des connexions desserrées ou incor-
rectes.

6. Contrôlez si le pistolet a des dommages
ou cassures.

7. Contrôlez la bonne orientation et le bon
alignement de poulie d’entraînement.

8. Contrôlez le bon calibre de la gaine.

1. Erreur de communication entre la carte
de circuit imprimé d’affichage et la carte
de contrôle d’alimentation.

Si tous les points possibles recommandés ont
été contrôlés et que le problème persiste, 
contactez votre centre de service local
Lincoln agréé.

1. Arrêtez puis redémarrez le poste de
soudage.

2. Contactez votre centre de service local
Lincoln agréé.

POWER MIG® 210 MP

ATTENTION
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CUSTOMER ASSISTANCE POLICY
The business of The Lincoln Electric Company is manufacturing and
selling high quality welding equipment, consumables, and cutting
equipment. Our challenge is to meet the needs of our customers and
to exceed their expectations. On occasion, purchasers may ask
Lincoln Electric for advice or information about their use of our
products. We respond to our customers based on the best information
in our possession at that time. Lincoln Electric is not in a position to
warrant or guarantee such advice, and assumes no liability, with
respect to such information or advice. We expressly disclaim any
warranty of any kind, including any warranty of fitness for any
customer’s particular purpose, with respect to such information or
advice. As a matter of practical consideration, we also cannot assume
any responsibility for updating or correcting any such information or
advice once it has been given, nor does the provision of information
or advice create, expand or alter any warranty with respect to the sale
of our products.

Lincoln Electric is a responsive manufacturer, but the selection and
use of specific products sold by Lincoln Electric is solely within the
control of, and remains the sole responsibility of the customer. Many
variables beyond the control of Lincoln Electric affect the results
obtained in applying these types of fabrication methods and service
requirements.

Subject to Change – This information is accurate to the best of our
knowledge at the time of printing. Please refer to 
www.lincolnelectric.com for any updated information.

POLÍTICA DE ASISTENCIA AL CLIENTE
El negocio de The Lincoln Electric Company es la fabricación y
venta de equipos de soldadura, consumibles y equipos de corte
de alta calidad. Nuestro desafío es satisfacer las necesidades de
nuestros clientes y superar sus expectativas. En ocasiones, los
compradores pueden pedir a Lincoln Electric consejo o
información acerca de su uso de los productos. Nosotros
respondemos a nuestros clientes en base a la mejor información
que tengamos en nuestro poder en ese momento. Lincoln Electric
no está en condiciones de asegurar ni de garantizar tal consejo,
por lo que no asume ninguna responsabilidad en relación con tal
información o consejo. Negamos expresamente toda garantía de
cualquier índole, incluida toda garantía de adecuación para
propósitos particulares de cualquier cliente, respecto a dicha
información o consejo. Como cuestión práctica, tampoco
podemos asumir ninguna responsabilidad en cuanto la actual-
ización o corrección de cualquiera de tales informaciones o
consejos una vez que se han formulado, y tampoco la provisión
de información o consejo crea, expande ni altera ninguna garantía
relativa a la venta de nuestros productos.
Lincoln Electric es un fabricante responsable, pero la selección y
uso de los productos específicos vendidos por Lincoln Electric
están exclusivamente bajo el control, y siguen siendo respons-
abilidad exclusiva, del cliente. Muchas variables que están fuera
del control de Lincoln Electric afectan los resultados obtenidos
por la aplicación de estos tipos de métodos de fabricación y
requisitos de servicio.
Información sujeta a cambio: esta información es exacta según
nuestro leal saber y entender, a la fecha de la impresión. Para ver
informaciones actualizadas consulte www.lincolnelectric.com.

POLITIQUE D’ASSISTANCE À LA CLIENTÈLE
L’activité de "The Lincoln Electric Company" est la fabrication et la vente de
produits de grande qualité, en équipement de soudage et de découpage, avec
les consommables. Notre défi est de satisfaire les besoins de nos clients et
même de dépasser leurs attentes. À l’occasion les acheteurs peuvent
interroger Lincoln Electric pour des conseils ou des informations sur leur
utilisation de nos produits. Nous répondons à nos clients sur la base des
meilleures informations dont nous disposons à ce moment là. Lincoln Electric
n’est pas en position pour garantir de tels conseils, et n’assume aucune
responsabilité en ce qui concerne ces informations ou conseils. Nous rejetons
expressément toute garantie de n’importe que sorte, incluant toute garantie
d’adéquation à une quelconque finalité particulière du client, en relation avec
ces informations ou conseils. En pratique, nous ne pouvons également pas
assumer une quelconque responsabilité pour la mise à jour ou la correction
des ces informations ou conseils une fois donnés, et la fourniture d’infor-
mations ou conseils n'affecte aucunement une quelconque garantie - en
création, expansion ou altération – en relation avec la vente de nos produits.
Lincoln Electric est un fabricant responsable, mais le choix et l’utilisation de
produits spécifiques que nous avons vendus et complètement sous le
contrôle du client, et de ce fait reste de son entière et seule responsabilité. De
nombreuses variables hors du contrôle de Lincoln Electric affectent les
résultats obtenus en appliquant ces types de méthodes de fabrication et
exigences de service.
Changements possibles – Ces informations sont exactes au mieux de nos
connaissances au moment de l’impression. Veuillez vous référer au site
www.lincolnelectric.com pour toute information à jour.

Tél. : +1.216.481.8100 ● www.lincolnelectric.com
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