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MERCI D’AVOIR SELEC-
TIONNE UN PRODUIT
DE QUALITE DE
LINCOLN ELECTRIC.

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

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

LA SECURITE REPOSE SUR VOUS

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

/™ AVERTISSEMENT

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

/\\ ATTENTION

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

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

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

UTILISER UNE VENTILATION
ou une évacuation suffisantes au

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

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

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

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

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

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

et des bottes.

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

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

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

En outre, porter des lunettes de

sécurité EN PERMANENCE. %,v
SITUATIONS PARTICULIERES

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

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

Mesures de précaution supplémentaires

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

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

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

TOUJOURS DISPOSER D’UN EQUIPEMENT DE LUTTE

CONTRE L'INCENDIE PRET POUR UNE UTILISATION

IMMEDIATE ET SAVOIR COMMENT L’UTILISER.
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SECURITE

PARTIEA :
AVERTISSEMENTS

AVERTISSEMENTS CALIFORNIE PROPOSITION 65

d’échappement au diesel vous expose a des

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

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

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

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

/_\ AVERTISSEMENT : Respirer des gaz

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

1.h.

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

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

1.c.

1.d.

1.e.

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

appareils en position et en bon état.

Eloigner les mains, cheveux, vétements

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

ou la réparation de I'équipement.

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

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

Afin d’éviter d’allumer accidentellement les moteurs a essence
pendant que le moteur est en marche ou le générateur de soudage
pendant la maintenance, débrancher les cébles de la bougie
d’allumage, la téte d’allumage ou le cable magnétique le cas échéant.
Afin d’éviter de graves brilures, ne pas retirer ,2; 5$
le bouchon de pression du radiateur lorsque 7_
le moteur est chaud.

N

- s
<Brs
7/,

[‘«5 R,

LE SOUDAGE A L'ARC PEUT ETRE DANGEREUX.
PROTEGEZ-VOUS ET LES AUTRES DE BLESSURES
GRAVES OU DE LA MORT. ELOIGNEZ LES ENFANTS.
LES PORTEURS DE PACEMAKER DOIVENT
CONSULTER LEUR MEDECIN AVANT UTILISATION.

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

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

N

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

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

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

1.b.

A

a.

2.b.

2.C.

2.d.

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

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

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

2.d.4.

2.d.5.

Sécurité 02 sur 04 - 16/08/2018



A

3.a.

3.b.

3.c.
3.d.

3.e.

31

3.0.
3.h.

3.i.

3,.

UNE DECHARGE
ELECTRIQUE PEUT TUER.

Les circuits d’électrode et de retour (ou de

terre) sont électriquement « chauds » lorsque

la machine a souder est en marche. Ne pas

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

:Q

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Ne jamais toucher simultanément les piéces électriquement

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

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

Voir également les points 6.c. et 8.

4.a.

4.b.

4.c.

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

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

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

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

A

5.a.

5.b.

5.c.

5.d.

5.e.

5f.

LES FUMEES ET LES §
GAZ PEUVENT ETRE
DANGEREUX. =

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

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

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

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

chaudes de métal.

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

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

Voir également le point 1.b.
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SECURITE

A

6.a.

6.b.

6.c.

6.d.

6.e.

6.f.

6.0.

6.h.

6.l.

6.

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

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

NE

— N

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

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

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

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

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

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

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

de soudage, porter en permanence des lunettes de sécurité

avec des écrans latéraux de protection.

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

Voir également le point 1.c.

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

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

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

A

7.a.

7.b.

7.c.

7.d.

7.e.

71

7.0.

LA BOUTEILLE PEUT EXPLOSER
SI ELLE EST ENDOMMAGEE

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

a I'application et maintenus en bon état.

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

Les bouteilles doivent se trouver :

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

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

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

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

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

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

A

8.a.

8.b.

8.c.

POUR L’EQUIPEMENT
ELECTRIQUE

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

- O

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

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

Se référer

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

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

PRECAUTIONS DE SURETE

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

c. Protéger l'autre personnel travaillant a proximité au
soudage a I'aide d’écrans appropriés et non-inflammables.

4. Des gouttes de laitier en fusion sont émises de I'arc de
soudage. Se protéger avec des vétements de protection libres
de T'huile, tels que les gants en cuir, chemise épaisse, pan-
talons sans revers, et chaussures montantes.

5. Toujours porter des lunettes de sécurité dans la zone de
soudage. Utiliser des lunettes avec écrans lateraux dans les
zones ou I'on pique le laitier.

6. Eloigner les matériaux inflammables ou les recouvrir afin de
prévenir tout risque d’'incendie di aux étincelles.

7. Quand on ne soude pas, poser la pince a une endroit isolé de
la masse. Un court-circuit accidental peut provoquer un
échauffement et un risque d’'incendie.

8. S’assurer que la masse est connectée le plus prés possible
de la zone de travail qu'’il est pratique de le faire. Si on place
la masse sur la charpente de la construction ou d’autres
endroits éloignés de la zone de travail, on augmente le risque
de voir passer le courant de soudage par les chaines de lev-
age, cables de grue, ou autres circuits. Cela peut provoquer
des risques d’incendie ou d’echauffement des chaines et des
cables jusqu’a ce qu'ils se rompent.

9. Assurer une ventilation suffisante dans la zone de soudage.
Ceci est particuliérement important pour le soudage de téles
galvanisées plombées, ou cadmiées ou tout autre métal qui
produit des fumeés toxiques.

10. Ne pas souder en présence de vapeurs de chlore provenant
d’opérations de dégraissage, nettoyage ou pistolage. La
chaleur ou les rayons de 'arc peuvent réagir avec les vapeurs
du solvant pour produire du phosgéne (gas fortement toxique)
ou autres produits irritants.

11. Pour obtenir de plus amples renseignements sur la sireté,
voir le code “Code for safety in welding and cutting” CSA
Standard W 117.2-1974.

PRECAUTIONS DE SURETE POUR
LES MACHINES A SOUDER A
TRANSFORMATEUR ET A
REDRESSEUR

1. Relier a la terre le chassis du poste conformement au code de
I’électricité et aux recommendations du fabricant. Le dispositif
de montage ou la piece a souder doit étre branché a une
bonne mise a la terre.

2. Autant que possible, I'installation et I'entretien du poste seront
effectués par un électricien qualifié.

3. Avant de faires des travaux a l'interieur de poste, la debranch-
er a l'interrupteur a la boite de fusibles.

4. Garder tous les couvercles et dispositifs de sdreté a leur
place.

LINCOLN D
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DESCRIPTION DU PRODUIT

RESUME

La série MAXsa™ de Galets d’Entrainement
Automatiques a été congue pour le soudage a I'arc
submergé a automatisation rigide. La boite d’en-
grenages résistante et la plaque d’alimentation ont
prouvé leur fiabilité pendant de nombreuses années
tandis qu’un nouveau moteur a aimant permanent a
été ajouté.

Les Galets d’Entrainement MAXsa™ 22 et 29 se com-
posent d’un ensemble de moteur a couple élevé et
d’une boite d’engrenages avec une plague d’alimenta-
tion résistante qui abrite des rouleaux conducteurs
moletés pour un dévidage positif et précis de fil de
soudage lourd. En fonction des options utilisées, le
MAXsa™ a plusieurs axes de rotation pour une plus
grande facilité de montage et d’emplacement.

PROCEDES RECOMMANDES

«La série de paquets de Galets d’Entrainement
MAXsa™ convient surtout au soudage a l'arc sub-
mergé.

LIMITES DU PROCEDE

« Soudage MIG
* Applications robotiques

LIMITES DES APPAREILS
La série de Galets d’Entrainement MAXsa™ ne peut

pas étre utilisée avec les séries NA-3, NA-4 et NA-5
d’appareils automatiques Lincoln.

PAQUETS D’EQUIPEMENT COMMUNS
Paquet de Base

* K2803-1 Power Wave® AC/DC 1000 SD

+ K2814-1 Contréleur MAXsa™ 10 / Téte d’Alimentation

+ K2370-1 Galet d’Entrainement MAXsa™ 22
Paquets de Base avec Kits en Option :

+ K2803-1 Power Wave® AC/DC 1000 SD

+ K2311-1 Kit de Rattrapage de Moteur MAXsa™

+ K2312-2 Galet d’Entrainement MAXsa™ 29

+ K2626-2 Contrdleur du Galet d’Entrainement

(pour monteurs n’ayant pas besoin du
Contr6leur MAXsa™ 10).

GALETS D’ENTRAINEMENT MAXsa™ 22 ET 29
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A-2 INFORMATIONS GENERALES A-2
FONCTIONALITES DE CONCEPTION - MAXsa™ 22

« Contr6le de vitesse en boucle fermée.

+ Rouleaux conducteurs moletés.

+ Ensemble de compartiment de boite d’engrenages en aluminium moulé lourd et plaque d’alimentation.
* Redresseur de fil

+ Ajusteur de joint transversal

+ Trémie de flux (Non lllustrée)

+ Visserie de montage pour accessoires

+ Moteur a couple élevé et aimant permanent de 32 VDC.

+ Kits de conversion inclus pour changer le registre de vitesse.

FIGURE A.1 - EMPLACEMENT DES ELEMENTS DU MAXSA™ 22

Boitier de

/ Connexions

Ajusteur de Visserie de
g Joint Transversal Montage

Moteur de Traction

Rouleaux Conducteurs

Boite d’Engrenages

GALETS D’ENTRAINEMENT MAXsa™ 22 ET 29
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A-3 INSTALLATION A-3
FONCTIONALITES DE CONCEPTION - MAXsa™ 29

+ Contrdle de vitesse en boucle fermée.

+ Rouleaux conducteurs moletés.

+ Ensemble de compartiment de boite d’engrenages en aluminium moulé lourd et plaque d’alimentation.
+ Redresseur de fil.

+ Moteur a couple élevé et aimant permanent de 32 VDC.

+ Kits de conversion inclus pour changer le registre de vitesse.

FIGURE A.2 - EMPLACEMENT DES ELEMENTS DU MAXsa™ 29

Boitier de

/ Connexions

Redresseur de Fil

Montage

Moteur de Traction

Boite d’Engrenages  Rouleaux Conducteurs

GALETS D’ENTRAINEMENT MAXsa™ 22 ET 29
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A-4 SPECIFICATIONS A-4
SPECIFICATIONS TECHNIQUES : GALETS D’ENTRAINEMENT MAXsa™ 22 ET 29

57:1 Rapport de Vitesse

142:1 Rapport de Vitesse | 95:1 Rapport de Vitesse

Taille Fil Taille Fil Taille Fil
Vitesse | Solide Fourré |Vitesse [Solide Fourré | Vitesse| Solide  Fourré
K2370-2|MAXsa™ 22 7132 5/32 18 5/32 116  3/32

K2312-2| MAXsa™ 29

Chargeurs de Fil — Tension et Courant d’Entrée
Ampérage d’Entrée

Tension

32V DC 7 Amps (max.)

DIMENSIONS PHYSIQUES

MODELE HAUTEUR LARGEUR PROFONDEUR POIDS

K2312-2 12.0in. (305 mm) 14.0in (355mm) 10.0in (254mm) 35.0lbs (15.9kg)
K2370-2 14.0in (355mm) 10.0in (254mm) 80.0lbs (36.3kQ)
K2311-1 8.0 in. (203 mm) 6.0in (152mm) 5.0in (127mm) 10.0lbs (4.5kg)

INTERVALLES DE TEMPERATURES

INTERVALLE DE TEMPERATURE DE FONCTIONNEMENT | INTERVALLE DE TEMPERATURE D’ENTREPOSAGE
-4°F & 104°F(-20°C & 40°C) -40°F & 185°F(-40°C & 85°C)

PROCEDES DE SOUDAGE
Intervalle Diamétre Electrode| Registres de Sortie (Ampéres)

Procédé Registre Vitesse Dévidage

200 - 2000+
(avec machines en paralléle)

SAW .045” —7/32" (1.2 - 5.6 mm) 10 - 500 ipm (0,25 — 11,43 m/ minute)

GALETS D’ENTRAINEMENT MAXsa™ 22 ET 29
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A-5 INSTALLATION

MESURES DE SECURITE

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

AAVERTISSEMENT

LES CHOCS ELECTRIQUES peuvent étre mortels.
+ Seul le personnel qualifié doit effectuer
Y cette installation.

+ Eteindre la puissance d’entrée au niveau
de l'interrupteur de déconnexion ou de la
boite a fusibles avant de travailler sur cet
appareil. Couper la puissance d’entrée vers
tout autre appareil branché sur le systéme
de soudage au niveau de I'interrupteur de
déconnexion ou de la boite a fusibles avant
de travailler sur cet appareil.

+ Ne pas toucher les piéces sous tension électrique.

INFORMATION DE SOUDAGE NON
NORMALISEE

® CAUTION: PARTS MAY BE
AT WELDING VOLTAGE
® ATTENTION: LES PIECES
ELECTRIC PEUVENT ETRE A LA
SHOCK TENSION DE SOUDAGE
can kill 525815 VM
A ATTENTION

La série PF-10S de galets d’entrainement peut se trou-
ver au potentiel de la tension de soudage lorsque la
sortie de la source d’alimentation est active.

BRANCHEMENTS D’ENTREE ET DE TERRE

Seul un électricien qualifié peut effectuer les branche-
ments des GALETS D’ENTRAINEMENT MAXsa™ 22
et 29. L'installation du Galet d’Entrainement doit étre
effectuée conformément au Code Electrique National
approprié, a tous les codes locaux et aux informations
de ce manuel.

EMPLACEMENT ET MONTAGE

Les Galets d’Entrainement MAXsa™ fonctionnent
dans des environnements rigoureux.

PROTECTION CONTRE LA HAUTE
FREQUENCE

Placer le Galet d’Entrainement MAXsa™ loin des
machines contrdlées par radio.

GALETS D’ENTRAINEMENT MAXsa™ 22 ET 29
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A-6

INSTALLATION

BRANCHEMENTS DU SYSTEME POWER WAVE®

AC/DC 1000 SD SUBARC (Voir La Figure A.3)

Le diagramme illustré correspond a un systéme a arc
simple. Se reporter au manuel de la source d’alimen-
tation pour des options de branchements supplémen-

Le Galet d’Entrainement MAXsa® peut étre monté au
moyen des quatre orifices taraudés de 3/8-16 ou des
deux trous de passage de 0,562. Voir les emplace-
ments des orifices de montage (Voir la Figure A.4).

taires (machines a arcs multiples et/ou en paralléle).

K1795-XX
Céble & 14

Goupilles

/

K1811-XX

Dimensions de Montage

FIGURE A.3 - DIAGRAMME DE BRANCHEMENTS

K2803-1
Power Wave® AC/DC 1000

Fil de Détection

K2814-1
MAXsa™ 10

)

K1543-XX ou

K2683-XX
Cable ArcLink

K2370-2

MAXsa™ 22

K231-XX
Buse de Contact

Cable de
Soudage
D’Electrode

\Céble de Soudage

De Travail

FIGURE A.4 - DIMENSIONS DE MONTAGE
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A-7

INSTALLATION

A-7

CHANGEMENT DE LA CONFIGURATION DU
GALET D’ENTRAINEMENT

Les GALETS D’ENTRAINEMENT MAXsa™ 22 et 29 peu-
vent étre reconfigurés pour s’adapter a n’importe quelle
application d’automatisation rigide.

Tels qu'ils sont livrés, les Rouleaux Conducteurs des
GALETS D’ENTRAINEMENT MAXsa™ 22 et 29 tournent
dans le sens des aiguilles d’une montre pour dévider le fil
vers le bas. La reconfiguration du Galet d’Entrainement
comme lindique la Figure A.3 peut requérir I'inversion de la
direction du moteur. On y parvient en inversant la polarité
du moteur de sorte que le fil se dévide correctement. Suivre
ces instructions pour inverser la polarité du moteur. Voir le
Diagramme de Céblage dans la Section F de ce manuel.

1

. Retirer toute I'alimentation des Galets d’Entrainement

MAXsa™.

.Débrancher le Céable de Contréle du Boitier de

Connexions du Galet d’Entrainement MAXsa™.

. Dévisser les attaches allant de la Courroie au Boitier de

Connexions, et qui maintiennent I'ensemble sur le com-
partiment du Moteur, et exposer les fils de l'intérieur du
Boitier de Connexions.

. Repérer les fils du Moteur allant du Moteur au connecteur

du Cable de Contréle a l'intérieur du Boitier de
Connexions.

5. Débrancher avec soin les fils du Moteur du harnais en

tirant sur les terminales de connexion rapide.

6. Inverser les fils du Moteur puis rebrancher les termi-

nales de connexion rapide. (Voir le Diagramme de
Cablage).

7. Avec soin, remettre en place le harnais du faisceau

électrique dans le Boitier de Connexion puis le remettre
sur le compartiment du Moteur sur le passe-fil du
Moteur. S’assurer que les fils du tachymeétre soient com-
plétement recouverts par le Canal qui s’enclenche dans
le Boitier de Connexion. L’ensemble du Boitier de
Connexion doit étre poussé a fond jusqu’a la Plaque de
I’Adaptateur du Moteur sur la boite d’Engrenages.

8. Avant de fixer le Boitier de Connexion sur le comparti-

ment du Moteur avec la Courroie, vérifier qu'aucun des
fils du harnais ne soit coincé sous les bords du Boitier
de Connexion et du Canal.

9. Placer la courroie dans la rainure en forme de « T » sur

le cété du Boitier de Connexion et I'envelopper autour
du compartiment du Moteur.

10. Remettre en place I'attache qui se trouvait entre la
Courroie et le Boitier de Connexions. Serrer de sorte
que le Boitier de Connexion ne puisse pas bouger sur
le compartiment du Moteur.

FIGURE A.3

Faire
Tourner

Desserrer la Vis a Téte
Creuse Pour faire Tourner
la Plague d’Alimentation

Desserrer la Vis a Téte Creuse
pour faire Tourner ’lEnsemble
Moteur / Boite d’Engrenages

Retirer le Boitier de Connexion
Pour Changer la Polarité du Moteur

\/::aire

Tourner

GALETS D’ENTRAINEMENT MAXsa™ 22 ET 29
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A-8

INSTALLATION

A-8

MECANISME D’ALIMENTATION DU FIL

Tous les Galets d’Entrainement MAXsa™ sont livrés avec
des rapports d’engrenages de 142 :1. Des kits de conver-
sion sont compris pour passer a des rapports d’en-
grenages de 95 :1 ou de 57 :1, en fonction de la taille de fil
a utiliser.

A la livraison, les piéces du mécanisme de traction sont
congues pour alimenter des fils de 3/32 & 7/32 (2,4 mm —
6,0 mm). Pour d’autres tailles de fil, il faudra des rouleaux
conducteurs et des guide-fils différents. Voir le Tableau
Al

Il faudra ajuster la pression du Cylindre d’Appui en fonction
du fil utilisé. L’indicateur affiche deux réglages
0,035 - 3/32" (0,9 — 2,4 mm)

0,120 - 7/32" (3,0 — 6,0 mm)

L’ajustement de la tension doit étre effectué aprés avoir
chargé le fil sur les rouleaux conducteurs.

NOTE: une tension plus faible peut s’avérer nécessaire
pour empécher certains fils fourrés ou des fils
solides plus souples en alliage de s’écraser.

KIT DE CONVERSION DE RAPPORT D’EN-
GRENAGES (Voir la fiche d’instructions comprise
avec le kit de conversion pour l'illustration graphique).

1. Retirer les 2 vis a téte hexagonale et les 2 vis a téte rain-
urée qui maintiennent ensemble le Moteur et I'ensemble
de la Boite d’engrenages du Galet d’Entrainement.

2. Retirer I'ensemble existant de la Plaque de I’Adaptateur
et du Moteur.

3. Prendre les 2 vis longues retirées au point 1 et en visser
une dans chacun des orifices taraudés situés sur la face
de I'engrenage hélicoidal de I'entrée en fibre. Insérer les
vis au travers de toute I'épaisseur de I'engrenage et, au
moyen d’un tournevis calé entre les vis pour empécher
toute rotation, retirer ’écrou hexagonal qui unit I'en-
grenage et l'arbre. Retirer la rondelle plate.

4. Tirer I'engrenage de I'arbre en utilisant les vis
comme dispositif de tirage.

5. Vérifier que la clavette — disque soit correctement
située sur l'arbre. Visser les vis de montage de
I’ensemble de la plaque de I’adaptateur et du
moteur sur le nouvel engrenage hélicoidal de I'en-
trée en fibre a partir du c6té gravé, puis placer I'en-
grenage sur I'axe. Remettre la rondelle plate a sa
place, serrer I'écrou hexagonal, puis retirer les vis
de montage de I'ensemble de la plaque de I'adapta-
teur et du moteur a partir de I'engrenage.

6. Soutenir le pignon correctement et, avec un
poingon de la bonne taille, déplacer la goupille élas-
tique qui maintient le pignon hors de I'axe. Oter le
pignon. Retirer ’Aimant en Anneau de I'engrenage
a pignons et I'enclencher sur le nouvel engrenage a
pignons. Avant d’installer le nouvel engrenage a
pignons, avec I’Aimant en Anneau sur I'arbre du
Moteur, vérifier que la Rondelle Plate se trouve sur
le bas de l'arbre. Installer le nouveau pignon et
changer la goupille élastique.

7. Couvrir les dents du pignon du moteur et I’en-
grenage d’entrée avec une graisse de type moly-
disulfide non fluide telle que le Lubrifiant A-29
Spécial/MS d’Oil Corporation. Cette graisse peut
étre retirée de la cavité de la boite d’engrenages.

8. Remonter le moteur sur la boite d’engrenages.
S’assurer que les engrenages s’engrénent cor-
rectement et que la nervure de repérage de la
plaque de I'adaptateur se trouve dans sa cavité.
Remettre en place les quatre vis retirées au point 1
et les serrer.

IMPORTANT
Voir le manuel du MAXsa™ 10 ou celui de la
source d’alimentation pour des instructions con-
cernant la configuration du systéme avec le nou-
veau rapport d’engrenages.

TABLEAU A.1 - KITS DE ROULEAUX CONDUCTEURS

KP1899 - KIT DE ROULEAU CONDUCTEUR

COMPRIS AVEC LE KIT

No. Kit de Rouleau Rouleau Conducteur Guide Guide
Conducteur Tailles et Types de Fil No. de Piece  Quantité Requise Entrant Sortant
KP1899-1 3/32-7/32” Fils KP1885-1 2 KP2116-2 KP1963-1
KP1899-2 1/16-3/32” Fils KP1886-1 2 KP2116-1 KP2097-2
KP1899-3 .035-.052” Fil Solide KP1887-1 1 KP1967-1 KP2097-1
KP1899-4 .045-.052” Fil Fourré KP1892-1 2 KP1967-1 KP2097-1 )

NOTE: Les rouleaux conducteurs Twinarc son inclus avec les kits ATwinarc.

GALETS D’ENTRAINEMENT MAXsa™ 22 ET 29
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A-9

INSTALLATION

A-9

BRANCHEMENT DES ELECTRODES

Du fait que la Power Wave AC/DC 1000 SD peut pro-
duire une sortie soit CC positive, CC négative ou CA,
les branchements de I’électrode et du travail n’ont pas
besoin d’étre inversés pour les différentes polarités. De
plus, aucun changement d’interrupteur DIP n’est requis
pour passer d’une polarité a l'autre. Tout cela est con-
trélé de facon interne par la Power Wave AC/DC 1000
SD. Les instructions suivantes s’appliquent a toutes les
polarités :

Brancher le(s) cable(s) d’électrode sur la(les) borne(s)
d’ELECTRODE de la source d’alimentation. Brancher
llautre sur l'ensemble de contact du Galet
d’Entrainement. Vérifier que la connexion établisse un
contact électrique métal — métal étroit. Le cable d’élec-
trode doit étre de la taille indiquée dans les spécifica-
tions du Tableau A.1.

NOTE: Sur la Power Wave® 1000 SD, les bornes de
I’Electrode se trouvent en bas sur le coin
arriere gauche de la machine. Sur les
appareils plus anciens, les cables peuvent
étre acheminés par l'orifice ovale dans le
plateau a cables avant d’étre branchés sur les
terminales de sortie.

TABLEAU A.1 — Guide Des Cables De Sortie

Longueur de Cable Nombre de Taille des
] Totale ft. (m) Facteur de Cables Cables en
Electrode et Travail Marche Paralléles Cuivre
Combinés
0 (0) a 250 (76,2) 80% 2 4/0 (120 mmz2)
0 (0) a 250 (76,2) 100% 3 3/0 (95 mm2)

Lorsqu’on utilise des sources d’alimentation de type
onduleur comme la Power Wave®, il convient d’em-
ployer des cables (électrode et travail) les plus grands
possibles tout en restant pratiques. Avec des applica-
tions c.a., le courant peut atteindre des niveaux tres
¢élevés. Les chutes de tension dues a la résistance du
cable peuvent devenir excessives, ce qui menerait a
de mauvaises caractéristiques de soudage si les
cables sont trop petits.

SPECIFICATIONS DU FIL DETECTEUR A
DISTANCE

Les Galets d’Entrainement MAXsa™ 22 et 29 posse-
dent un fil détecteur d’électrode qui part du boitier de
connexion monté sur le moteur. Ce fil de détection est
essentiel pour la précision du procédé de soudage de
la Power Wave®. L’extrémité du fil a une terminale en
anneau. Ce fil doit étre étiré et branché sur le raccord
d’électrode de la buse. Ce raccord doit étre effectué
aussi pres que possible de I'arc de soudage. Utiliser
un fil 12 AWG minimum de la bonne taille avec une
terminale en anneau. Utiliser une vis avec une ron-
delle frein et un écrou pour effectuer le branchement,
puis isoler la connexion avec du ruban adhésif a
usage électrique. Prendre soin de protéger le fil de
détection afin qu’il ne se débranche pas et qu’il ne soit
pas endommagé. La perte du branchement d’un fil de
détection peut nuire au soudage. Le systéme peut
avoir des configurations multiples de fils de détection.
Consulter le manuel de la source d’alimentation sur
les diverses maniéres de configurer la source d’ali-
mentation avec les fils de détection.

NOTE: Le fil de détection de TRAVAIL (21) pour le
systéme de Galets d’Entrainement MAXsa™
21 et 29 est typiquement branché sur l'arriere
de la Power Wave® AC/DC 1000 SD. Si le
Galet d’Entrainement MAXsa™ doit étre utilisé
avec un systeme ancien (PF10A et/ou K2344-
X), le fil de détection de TRAVAIL doit étre tiré
hors du boitier de connexions du moteur et
branché sur la piece a souder.
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INSTALLATION

A-10

K325 - CHARIOT DE VOYAGE TC-3

Le Chariot de Voyage TC-3 existe en deux modeéles,
tous deux de grande capacité et adaptés au soudage

a arcs multiples.

K325HC-S (Standard — rapport 952 :1)

5"a 70"/ min (127 mm a 1,88 M / min).

K325-HC-F (Grande Vitesse — rapport 254 :1)
15" a 270" / min (381 mm a 6,86 M / min). I

NOTE: Méme si les chariots peuvent étre réglés pour
des vitesses descendant jusqu’a zéro, les vari-
ations de vitesse augmentent de facon vertig-

ineuse avec des charges inégales lorsque
I'appareil fonctionne en-deca des vitesses

minimum recommandées.

FIGURE A.5

197
(483mm) ' —

==

La quantité maximum d’équipement qu’un chariot
K825 peut transporter en toute sécurité est indiquée

dans le Tableau A.2.

Lors du montage de rouleaux de fils et d’autres
équipements sur le Chariot de Voyage K325, il est
important de considérer qu’il y a un minimum de poids
en porte-a-faux. Le montage des Galets
d’Entrainement doit étre tel que les tétes se trouvent a
19" (483 mm) de I'avant du chariot, comme l’illustre la

Figure A.5.

TABLEAU A.2 - CHARGE MAXIMUM D’EQUIPEMENT POUR LE TC-3

FONCTIONNEMENT A ARCS MULTIPLES

TWINARC® TANDEM

Deux Galets d’Entrainement
MAXsa™ et Commandes

Trois Galets d’Entrainement
MAXsa™ et Commandes

Deux Galets d’Entrainement
MAXsa™ et Commandes

Deux Rouleaux de Fils
(Bobines # 60)

Trois Rouleaux de Fils
(Bobines # 60)

Quatre Rouleaux de Fils
(Bobines # 60) Placées au Centre

Deux Ajusteurs
Verticaux K29

Trois Ajusteurs
Verticaux K29

Deux Ajusteurs
Verticaux K29

Deux Ajusteurs
Horizontaux K96

Trois Ajusteurs
Horizontaux K96

Deux Ajusteurs
Horizontaux K96

Trémie de Flux

Trémie de Flux

Trémie de Flux

150# d’Equipement Auxiliaire
Placé au Milieu du TC-3

Pas d’Equipement
Auxiliaire

Pas d’Equipement
Auxiliaire
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INSTALLATION
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INSTALLATION

Le TC-3 est assemblé en usine pour s’adapter a une
travée de 8" (203 mm). Voir I'impression G1458 pour le
mode d’emploi sur des travées de 10" (254 mm) ou de
12" (305 mm).

La Poignée de Libération du Chariot, la Fixation du
Support du Rouleau de Fil et la Fixation du Support du
Galet d’Entrainement ne sont pas montés en usine. lls
doivent étre montés sur le chariot avant que celui-ci ne
soit placé sur la travée conformément aux instructions
suivantes.

1. Insérer la poignée de I'embrayage dans l'orifice situé
sur le cb6té droit du chariot de telle sorte que I'ex-
trémité de la poignée passe dans I'étrier de levage.

2. Aligner l'orifice de la poignée avec lorifice de I'étrier
de levage et insérer la goupille élastique qui était
scotchée a la poignée. Faire pénétrer la goupille élas-
tique jusqu’a ce qu’elle soit au niveau de I'étrier.

3. a. Si le Boitier de Contréle du MAXsa™ ne va pas
étre monté sur le chariot, monter la Fixation du
Support du Rouleau de Fil sur le coin avant gauche
du chariot au moyen de la visserie fournie.

b. Ne pas monter le Support du Rouleau de Fil si la
Fixation de Montage du Boitier de Contréle K2462-1
pour le MAXsa™ 10 va étre montée sur la chariot.
Un autre moyen de monter le fil doit étre utilisé tel
qu’un K390 ou un support fourni par l'usager pour
un Kit d’Axe K299 ou K162-1 (commandés séparé-
ment).

NOTE: Ne pas monter la Fixation pour le Boitier de
Contréle du MAXsa™ 10 tant que le chariot n’est
pas placé sur la travée.

4. Installer la Fixation de Montage du Galet
d’Entrainement qui est fournie avec le MAXsa™ 22 au
moyen de la visserie et des isolateurs fournis. Voir la
Figure A.6.

NOTE: Pour installer un Galet d’Entrainement
MAXsa™ 29, commander une Fixation de
Montage (M6769) et le Support de Téte appro-
prié (K29 ou M8232).

5. Utiliser un ohmmeétre pour étre sir que l'arbre du
Rouleau de Fil et la Fixation de Montage du Galet
d’Entrainement soient électriquement isolés du
chéssis du TC-3.

Avec la poignée de libération positionnée compléte-
ment vers le bas, installer le chariot sur la travée.
doit pouvoir avancer librement tout au long de la
travée. Avec la poignée de libération positionnée vers
le haut, la roue menante doit s’engager sur la voie et
tenir le chariot en position en toute sécurité.

Si le Boitier de Contréle du MAXsa™ 10 doit étre
monté sur le TC-3:

1. Fixer le support K2462-1 sur le c6té gauche du
chariot conformément aux instructions comprises
avec la fixation.

NOTE: S’assurer qu’il y a suffisamment de jeu sur la
gauche de la travée pour y placer la fixation
de support du K2462-1.

2. Monter le Boitier de Controle du MAXsa™ 10 sur
la fixation et brancher le connecteur a 4 goupilles
du le Contréle de Parcours sur le réceptacle cor-
respondant situé sur le bas du Boitier de Contréle
du MAXsa™ 10.

Maintenir la charge du TC-3 aussi uniforme que possi-
ble. Installer les cébles de sorte qu’ils bougent douce-
ment avec le chariot. Attacher les cables de soudage
au chariot au moyen du collier de serrage pour cébles
situé sur le coin arriere gauche.

Une fois que tout I’équipement a été monté sur le
chariot, il faut réviser le tracage de la roue menante et
les paliers.

FIGURE A.6 —- MONTAGE DU GALET D’ENTRAINEMENT

Fixation de Montage
Fixation de Montage ¥ ‘l du Rouleau de Fil

du MAXsa™ 10 |,

-
(K2462-1) |

Poignée de
I'Embrayage

Fixation de Montage
du Galet d’Entrainement
(M6769)

3 / Support de

0

/éte (M8232)
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FONCTIONNEMENT DU TC-3 SUR PLAN INCLINE

1. La travée doit avoir un Flasque d’Entrainement
Moleté et le TC-3 doit étre équipé d’'une Roue
Menante a dents droites (T13586 — commandé
séparément).

A ATTENTION

Lorsque le chariot est utilisé pour une application sur
plan incliné, I'appareil a une liberté de mouvement
quand la Poignée de Libération du Chariot est tirée
vers le bas. Ceci peut arriver méme si un contrepoids
est utilisé. Avec un contrepoids approprié et si la
trémie de flux et le(s) rouleau(x) sont montés hors du
chariot, il est moins probable que cette marche en «
roue libre » survienne du fait que le poids variable
n’affecte pas le contrepoids.

2. Avec une inclinaison de 50 ou moins, un contre-
poids n’est généralement pas requis (voir les
MESURES DE SECURITE).

3. Une inclinaison au-dela de 50 requiert un contre-
poids, comme le montre la Figure A.10. La quantité
de contrepoids dépend de I'angle d’inclinaison et
de la quantité de charge présente sur le chariot.
Les angles des travées doivent étre limités a 100
ou moins.

FIGURE A.10 — FONCTIONNEMENT SUR PLAN INCLINE

Poulie ~_

Chariot
Travée Poids
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FIGURE A.7 - TRACAGE DE LA ROUE MENANTE

o 7

/ |
O
I J Q
r —/

NN
Roue Menante  Face Complete [~

/C;”taCt S“/ ‘\Rail Guide

TRACAGE DE LA ROUE MENANTE

Le TC-3 est calé en usine de sorte que la roue
menante tombe a plat contre un flasque de 0,88" (22
mm) lorsque la poignée de libération se trouve en
position vers le haut. Si la dimension du flasque est
différente de 0,88" (22 mm), les cales qui se trouvent
sous le montage du boitier d’engrenages devront étre
changées en conséquence. Voir la Figure A.7.

NOTE: les appareils TC-3 sont livrés avec une roue
motrice a dents hélicoidales qui convient a
une utilisation sur rail guide régulier. Un
engrenage a dents droites (T13586) est
disponible pour étre utilisé sur un rail guide
avec une molette a coupe droite.

TRACAGE DU PALIER DU CHARIOT

Le tracage du palier peut étre vérifié en plagant une
bande de papier blanc sur la zone ou les paliers se
déplacent. Avec la roue menante dégagée (poignée
vers le bas), déplacer le chariot sur les bandes. Si le
tracage est correct, les paliers laisseront une trace
uniforme sur le papier. Voir la Figure A.8. Si les traces
ne sont pas correctes, ajouter autant de cales que
cela est nécessaire. Voir la Figure A.9.

T
)

De la Travée

L1

o R —
=) Incorrect
E AJOUTER des cales
Cales J—L
[ —
Incorrect

RETIRER des cales

FIGURE A.8 - TRACAGE DES PALIERS

MODELE CORRECT MODELES INCORRECTS
Contact du Palier sur Le palier n’est pas a plat
la Face Compléte contre le Rail Guide

FIGURE A.9 — CALES DE PALIER

~

I

Caler ici
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B-1 FONCTIONNEMENT B-1

FONCTIONNEMENT DE ROUTINE

Une fois les procédures et les parameétres correcte-
ment réglés sur le contréleur, 'opérateur doit pouvoir
réaliser des soudures de production sans changer ces
réglages. Voici une séquence de soudage typique :

1. Avant de commencer, vérifier que :

a. Il y a suffisamment de fil sur les bobines
pour finir la soudure.

b.La trémie est remplie de flux neuf ou
tamisé.

2. Placer la source d’alimentation sous énergie et
attendre qu’elle se stabilise (tous les LEDs d’Etats
en Vert).

3. Positionner la Téte d’Alimentation du Fil au début
de la soudure. Vérifier que le Chariot TC-3 ou le
mécanisme de déplacement soit réglé pour se
déplacer dans la bonne direction

4. Placer l'interrupteur de déplacement sur «
Parcours de Déplacement » dans la position «
Déplacement Manuel » qui fut utilisée pour posi-
tionner la téte d’alimentation au point 3.

TECHNIQUES DE DEMARRAGE

1. Démarrage a chaud - se réféere au démarrage de
la soudure avec la téte du Galet d’Entrainement
fixe et le fil ne touchant pas la piéce a souder.

a. Toujours couper I’extrémité du fil afin
qu’elle soit pointue.

b. Appuyer sur I’Alimentation en Marche
Avant jusqu’a ce que le fil touche la piece a
souder et que la trémie de flux s’active pour
mettre du flux autour du point de démar-
rage.

c. Appuyer sur Alimentation en Marche Arriére
pour retirer le fil de 1/8" a 1/4" (3.2--6.4.).

d. Utiliser le menu de réglages du MAXsa™
10 ou la télécommande pour déterminer si
le déplacement commencera en appuyant
sur le Bouton de Démarrage ou avec le
courant de soudage (préférable).

e. Appuyer sur le bouton de Démarrage pour
commencer a souder.

f. Appuyer sur le bouton STOP pour com-
mencer la séquence d’arrét.

h. Si besoin est, appuyer sur I’Alimentation en
Marche Arriere pour déplacer I'électrode
hors du parcours.

2. Démarrage en Vol - se référe au démarrage de la
soudure aprés que le déplacement ait commencé
a présenter un démarrage « grattant ».
Normalement, ce type de démarrage requiert I'util-
isation d’'une compensation d’auto-allumage pour
garantir un dép6t approprié au début de la
soudure.

a. Utiliser le Menu de Réglage du MAXsa™
10 pour établir que le déplacement com-
mence avec le bouton de DEMARRAGE.

b. Suivre la procédure de Démarrage a
Chaud.

Démarrage a Froid - se référe au démarrage de la
soudure avec la téte du Galet d’Entrainement fixe et
I’électrode touchant la piece a souder.

a. Cette procédure n’est pas recommandée
pour les combinaisons de GALETS
D’ENTRAINEMENT Power Wave® AC/DC
1000 / MAXsa™ 22 et 29, mais elle peut
bien fonctionner avec des fils de diametres
plus petits et un réglage approprié des
paramétres de Démarrage.

b. Suivre la procédure de Démarrage a Chaud
mais en omettant le « point ¢ ».

AJUSTEMENTS DE LA POSITION DE LA TETE

Les GALETS D’ENTRAINEMENT MAXsa™ 22 et 29
peuvent étre facilement ajustés dans n’importe quelle
position de soudage. Les réglages les plus utilisés
sont disponibles aussi bien sur le MAXsa™ 22 que
sur le MAXsa™ 29. Voir la Figure B.1.

Faire tourner I’Ajusteur de Joint Transversal
(MAXsa™ 29) afin de maintenir le joint dans l'arc
autant que cela est nécessaire. Avec le MAXsa™ 22,
il est recommandé d’utiliser un K96 ou tout autre
moyen d’ajustement horizontal. Voir la Figure B.2.

Tout le Galet d’Entrainement peut étre déplacé a I'in-
térieur de la Fixation de Montage (M6789) ou au
dehors. Si on utilise un Ajusteur de Levée Verticale
K29, celui-ci peut étre verrouillé en position soit hori-
zontale soit verticale. Voir la figure B.3.

Si on fait tourner le Galet d’Entrainement sur une
position ou la plaque avant est a I’envers, la buse de
contact, le redresseur de fil et les tubes-guides
devront étre inversés. La polarité du moteur devra
également étre changée afin que le fil se dévide dans
la direction appropriée. Voir la section « Installation »,
Changement de la Configuration du Galet
d’Entrainement pour avoir des instructions concer-
nant la polarité du moteur.
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B-2 FONCTIONNEMENT B-2

FIGURE B.1 — AJUSTEMENT DE LA TETE D’ALIMENTATION

—
L’Ajusteur de Joint Transversal ﬁ
o _ Peut étre Monté sur le
Dévisser cette Vis Haut ou sur le Bas de la —_
d’Assemblage Creuse pour Boite d’Engrenages
Ajuster ’Angle du Plateau
Clavette
Hexagonale
5/16" La Téte d’Alimentation
Le Plateau Tourne sur Tourne sur 360° autour
360° autour de I’Arbre du de I’Axe du Moteur
Rouleau Conducteur
FIGURE B.2 - AJUSTEMENT HORIZONTAL
Cet Ajustement peut étre
Verrouillé en Serrant Deux Vis :
D’Assemblage euses .H_|
: \ ——1=y " Faire Tourner la
i + | Poignée pour
i Ajuster

MAXsa 22
1
L d
:a Faire Tourner le K96 permet
filH ! Un Mouvement de 2" dans
] + M nimporte quelle direction sur
gy \ le Plan Horizontal
L)
Uy w .
2
Ajusteur de Joint Transversal Ajusteur Horizontal K96
FIGURE B.3 - AJUSTEMENT VERTICAL
= Utiliser cette vis pour Les Colliers de Serrage K29 On peut Faire Tourner
i Verrouiller en Position Peuvent étre réglés pour Restreindre La Téte autour de I'Axe
e _ Verticale _ Le Mouvement vers I'lntérieur ou Vertical
) _.J"'ﬁ“}-‘lﬁ 2 =g | LExtgrieur sur des Distances
] = llant Jusqu'a 3 3
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| -~ \ I 1' "
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Dévisser pour faire
Tourner Toute la Téte autour, |

de L’Axe de Montage [ ‘ ;| ;
. | ' :

== : M o i

K-29 Dévissée LJ l%t%{ c:;t_?g;ae de —+ : =

Avec Montage Standard (M6767) Avec Montage Standard (M6767)
Ou un Ajusteur Vertical K29 Ou un Ajusteur Horizontal M19.
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C-1 ACCESSOIRES

OPTIONS / ACCESSOIRES

GENERAUX Disponibles sur le site
www.lincolnelectric.com

Suivre les étapes suivantes :
1. Aller sur www.lincolnelectric.com

2. Dans le champ de Recherche, taper E9.181 et cli-
quer sur I'icone de Recherche (ou taper « Entrée
» sur le clavier).

3. Sur la page de Résultats, faire défiler le texte
jusqu’a la Liste des Equipements et cliquer sur
E9.181.

Toutes les informations concernant les accessoires du
systeme Power Wave se trouvent dans ce document.

K2311-1 Kit de Conversion de Moteur (pour

Galet d’Entrainement de style NA 142 :1) --
Ce kit de conversion transforme les galets d’entraine-
ment de style NA en GALETS D’ENTRAINEMENT
MAXsa™ 22 et 29.

1. Retirer les 2 vis a téte hexagonale et les 2 vis a téte
rainurée qui maintiennent le Moteur sur I'ensemble
de la Boite d’Engrenages du Galet d’Entrainement.

2. Retirer la Plaque de I’Adaptateur existante et
’Ensemble du Moteur.

3. Le Moteur du Kit de Conversion est livré configuré
pour un rapport d’engrenages 142 :1. La boite d’en-
grenages existante doit étre configurée pour un rap-
port d’engrenages de 142 :1 pour que le Kit de
Conversion s’assemble correctement. Si les deux
ensembles ne sont pas configurés pour le méme
rapport d’engrenages, il faut le faire avant de contin-
uer. (Voir les instructions pour le Kit de Conversion
du Rapport d’Engrenages).

4. Recouvrir les dents de I'engrenage a Pignons du
nouveau Moteur avec de la graisse de type
Molydisulfide non liquide, telle que le Lubrifiant
Spécial / MS A-29 de Oil Corporation. Cette graisse
peut étre retirée de la cavité de la Premiere
Chambre de la boite d’engrenages.

5. Remonter la nouvelle Plague de I’Adaptateur et
’Ensemble du Moteur sur la Boite d’Engrenages du
Galet d’Entrainement, tout en vérifiant que les
engrenages s’engrénent correctement et que la
nervure de repérage de la plaque de I'adaptateur se
trouve dans sa cavité. Remettre en place les quatre
vis retirées au point 1 et les serrer.

GALETS D’ENTRAINEMENT MAXsa™ 22 ET 29

LINCOLN D



C-2 ACCESSOIRES C-2

ENSEMBLES DE CONTACT POUR ARC
SUBMERGE

K231-[X/XX] BUSE DE CONTACT

Le K231-[X/XX] est utilisé pour le soudage a l'arc
submergé avec des courants généralement inférieurs
a 600 amps. On peut utiliser des courants supérieurs
mais la pointe s’usera un peu plus vite. Le cone de
flux extérieur dépose du flux autour de I'arc pour un
recouvrement complet avec une consommation mini-
mum en flux.

Les pointes de contact pour le diametre d’électrode
spécifié sur la commande sont livrées avec chaque
buse. Une pointe de contact différente est nécessaire
pour chagque diamétre d’électrode utilisée.

Installation - Les buses commandées pour des élec-
trodes de 3/32" (2,4 mm) comprennent une gaine et
un adaptateur de pointe de contact. Visser I'adapta-
teur dans I'extrémité de la buse et la pointe de con-
tact dans I'adaptateur.

Insérer le guide-fil sortant de la téte d’alimentation du
fil dans le haut du K231 et installer I'ensemble en
position sur le bas de la téte d’alimentation du fil. Le
verrouiller en position au moyen des deux colliers de
serrage fournis avec la téte.

Raccorder une extrémité du tuyau a flux en
caoutchouc sur le tube qui se trouve sur le bas de la
trémie de flux. Placer le tube court en cuivre sur
lautre extrémité du tuyau en caoutchouc puis insérer
le tube en cuivre dans l'orifice situé dans le corps du
cone a flux. Voir la Figure C.1.

ATTENTION - Si on pousse le tube en cuivre trop loin
a l'intérieur du corps du céne a flux, un
court-circuit peut se produire entre le
cone et la buse si le cone touche la
piéce a souder.

FIGURE C.1 - K231
3 C Socket Head
L~ Screw

Weld Cable
[}« Connection

Wing
Screw

/V
Copper

Flux Cone
Tube ™~

Body

Flux Cone

/

Connecter la languette qui se trouve sur les
céables d’électrode entre la source d’alimentation
et la languette sur la buse de contact puis serrer
le boulon et I'’écrou. Voir la Figure C.1.

Fonctionnement - NE PAS redresser I’électrode
complétement. Une Iégére courbure de I'élec-
trode est nécessaire pour garantir un bon contact
électrique a l'intérieur de la pointe de contact.

Entretien - Changer la pointe de contact
lorsqu’elle ne permet plus un emplacement pré-
cis du fil ni un bon contact électrique. Un fil rouillé
et sale ou des courants excessivement élevés
augmentent 'usure de la pointe. Il convient
d’avoir toujours des pointes de rechange en
stock.

Pour changer la pointe de contact, commencer
par desserrer I’écrou a oreilles de retenue et
retirer le corps du cone a flux. Dévisser ensuite la
pointe et la changer.

Une vis spéciale a téte creuse maintient le corps
de la buse sur l'isolant. Si le corps de la buse se
desserre, retirer la buse de la téte, serrer la vis et
remonter la buse.

Rallonges - La buse K231 peut étre rallongée si
besoin est. Commander la piece numéro S12003
pour une rallonge de 5" (127 mm) ou bien pré-
parer n'importe quelle longueur selon le schéma
de la Figure C.2.

FIGURE C.2 - RALLONGE

\/60”\12"
1/ ”

Li’l\l) ”

1/32"x45°
Chanfrein

Retirer le
Coin Pointu

Adapter 9/16-18
Catégorie 2

-1/2”

TN Matériel — Cuivre Ecroui
Tel que {7 ™~ ou Alliage de Cuivre
Requis Traitable a la Chaleur

33/64" Percer 11/16" de profondeur
9/16-18 Tarauder 9/16" de profondeur
Adapter Catégorie 2

1/327x45°

Dia."A" (Voir Tableau)

. __ [[Tameru Dim. ‘A"
5/64-3/32(2.0-2.4mm) [1/8 (3.2mm)
1.8-5/32 (3.2-4.0mm) [3/16 (4.8mm)

3/16 -7/32(4.8-5.6mm)|1/4 (6.4mm)
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C-3

ACCESSOIRES

C-3

K226 ENSEMBLE DE CONTACT

Les ensembles K226 sont utilisés pour souder avec
des courants allant de 600 a 1000 amps.

Modeéle K226-T - (2 machoires taraudées)
Electrode de 3/32" et 1/8" (2,4 et 3,2 mm)

Modéle K226-R - 1 méchoire taraudée et 1 rectangulaire)
Electrode de 1/8" a 7/32" (3,2 - 5,6 mm).

Installation - Retirer les deux brides de mon-
tage de buse du galet d’entrainement. Insérer le
guide-fil sortant de la téte d’alimentation du fil
dans le haut du K226 et installer 'ensemble en
position sur le bas de la téte d’alimentation du fil.
Utiliser les deux vis fournies avec le K226 pour le
fixer sur le galet d’entrainement. Voir la Figure
C.3.

NOTE: Retirer les 4 vis qui maintiennent le corps
de buse sur le bloc de montage permet a
la buse de tourner dans n’importe laque-
lle des quatre positions a 900. Voir la
Figure C.3.

Brancher deux (2) cables d’électrode sur les
machoires de contact (une sous chaque écrou de
12-13). Vérifier que les languettes du céble soient
bien a plat contre le cuivre et bien serrer les
écrous. Voir la Figure C.3.

Faire glisser le tuyau a flux en caoutchouc fourni
avec le K226 sur la soupape de la trémie de flux.
Adapter le tube en cuivre dans l'autre extrémité
et le placer sur I'agrafe de I’ensemble de la
méachoire inférieure. Voir la Figure C.3.

Entretien - Un fil rouillé ou sale et/ou des
courants de soudage excessivement élevés aug-
mentent I'usure des méachoires de contact.
Lorsque des étincelles jaillissent, ou que I'élec-
trode se relache au niveau des méachoires, retirer
les méachoires et les limer. Lorsque cela est
nécessaire, changer les insertions des
machoires.

NOTE: Les appareils fabriqués avant 1979 n’é-
taient pas équipés d’insertions. Les
méachoires de rechange le sont.

Les machoires de contact doivent rester alignées
avec le guide-fil. Aligner les machoires comme
suit : (Voir la Figure C.3)

1. Desserrer les vis de la machoire de contact
fixe.

2. Libérer la tension de la machoire mobile en
dévissant les vis qui retiennent le ressort.

3 Placer un morceau de fil de 5/32" nu et droit
de 14" de long (ou plus) a travers le guide-fil
et dans les rouleaux conducteurs de la téte
d’alimentation.

4. Ajuster le contact fixe de telle sorte que le fil
touche la méachoire au centre de la rainure
sur toute la longueur de la méachoire.

5. Serrer les vis, retirer le fil et resserrer les vis
qui tiennent le ressort pour appliquer de la
tension a la machoire mobile. La méachoire
mobile doit pouvoir bouger librement a la fin.

FIGURE C.3 — K226 ENSEMBLE DE LA BUSE DE CONTACT
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K148 - BUSE DE CONTACT ET K149 Linc-Fill™
RALLONGE DE DEPASSEMENT LONG

Cette buse est disponible en trois modeles et peut
étre utilisée pour les procédés Innershield® et a I'arc
submergé.

K148-A - Pour fil de 3/32" et 1/8" (2,4 — 3,2 mm).
K148-B - Pour fil de 5/32" et 3/16" (4,0 — 4,8 mm).
K148-C - Pour fil de 1/16" et 5/64" (1,6 a 2,0 mm).

Courant Nominal

A. Sans Accessoire Linc-Fill
Soudage Innershield :
600 amps, 100% de facteur de marche, pas de refroidissement a l'eau
1100 amps, 100% de facteur de marche, avec refroidissement a l'eaug
Soudage a I'arc submergé :
1100 amps, 100% de facteur de marche, pas de refroidissement & 'eau

B. Avec Accessoire Linc-Fill
Soudage Innershield ou a I'arc submergé:
1100 amps, 100% de facteur de marche, pas de refroidissement a 'eau

Accessoire de Refroidissement a I’Eau

Avec des courants supérieurs a 600 amps avec des
facteurs de marche élevés, le refroidissement a I'eau
augmentent toujours la durée de vie de la pointe de
contact. L’accessoire de refroidissement, Piéce No.
T12928, doit étre commandé séparément. Les instruc-
tions pour l'installation sont comprises dans le Kit.
Raccorder I'accessoire sur l'arrivée d’eau et le drain
avec tube en caoutchouc qui s’achéte localement. Le
débit d’eau doit étre d’entre ¥z gallon et 1 gallon (1,9 a
3,8 litres) d’eau du robinet par minute.

K149 Installation (Voir la Figure C.5)

1. Installer 'accessoire K149 avant de monter la buse K148
sur la soudeuse.

2. Placer un petit collier de serrage C sur le ressort qui sup-
porte les parties (A) et (B) de telle maniére que le ressort
puisse étre comprimé. Regarder dans le trou de I'ex-
trémité de la pointe de contact et serrer le collier C
jusqu’a ce que le tenon se souléve de la surface de la
pointe.

3. Retirer la vis de réglage (C) de 3/8" (9,5 mm) qui se trou-
ve dans le corps (A).

4. Retirer I'écrou de serrage (D) de la pointe de contact et
la pointe de contact.

5. Retirer le collier de protection avec filetage en laiton (E).

6. Retirer le filtre a saleté (F) du baril de la buse.

7. Faire glisser le guide central (G) vers le haut jusqu’a ce
qu’il sorte du corps pivotant jusqu’a ce que le tenon se
trouve au-dessus de la fenétre.

8. Placer I'ensemble du guide du Linc-Fill dans la fenétre
de la buse puis baisser le tube-guide central (G) jusqu’a
ce qu'’il reprenne sa position originale.

9. Aligner la marque qui se trouve sur le haut du tube-guide
central (G) avec l'orifice taraudé de 3/8" (9,5 mm) du bloc
pivotant supérieur (A) et remettre la vis de réglage (C) de
3/8" (9,5 mm) dans le trou, puis bien resserrer.

FIGURE C.4 - CONFIGURATIONS TYPIQUES
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[_\)5.1 E/A
[°
|
L
[ : | ] \B
] T
— (-
— [
—] : |
|
F—>1 !
] f!’.!'Q;—H
E7 S Sy
|
— 10O
E— I‘:'
|

GALETS D’ENTRAINEMENT MAXsa™ 22 ET 29

LINCOLN D



C-5 ACCESSOIRES C-5

10. Aligner la marque inférieure du tube-guide central (G)
avec la vis de réglage (H) de 3/8" (9,5 mm) et bien
serrer la vis.

11. Remettre en place le collier de protection avec filetage
en laiton (E). Il est important que ce collier de protec-
tion soit tiré vers le haut contre son épaulement de
repérage, autrement I’écrou de verrouillage de la
pointe ne serrerait pas bien la pointe.

12. Remettre en place la pointe de contact et son écrou
de serrage (D) puis bien serrer.

13. Assembler la bonne combinaison de guides de ral-
longes (Articles 12, 13 et 14) avec I'écrou de serrage
(Article 11) en fonction des procédures de soudage a
utiliser.

14. Pour le soudage a I’Arc Submergé, visser le collier de
serrage du tuyau a flux (Article 10) sur le comparti-
ment de la rallonge.

K148 Installation de la Buse

Pour installer la buse sur la téte, insérer le guide-fil sortant de la
téte dans I'ensemble de la buse. Placer I'ensemble combiné en
position sur le bas du boitier du rouleau d’alimentation du fil. Le
serrer en position au moyen des deux colliers de serrage four-
nis avec la téte.

Avant de tirer les colliers vers le haut pour les serrer, la buse
doit étre positionnée par rapport a la direction de déplacement,
comme l'indique la Figure C.6. Cette position est établie de
sorte que le contact accidentel entre la piéce et la buse ne
comprime pas le ressort a pression. Si la position est différente,
ce contact accidentel pourrait provoquer un jaillissement d’étin-
celles a l'intérieur de la pointe de contact.

Une fois la buse positionnée en rapport correct avec la direction
de déplacement, la languette du connecteur pour les cébles
d’électrode peut étre déplacé sur n'importe laquelle des quatre
positions a 900. Pour modifier la languette, retirer les deux vis a
téte hexagonale de 1%4-20. Tapoter sur la languette du con-
necteur pour le libérer du collier conique sur le corps de buse.
Faire tourner la languette sur la position souhaitée. Remettre
les vis de 14-20 en place et les serrer.

FIGURE C.6
Pivot de

Languette du
Connecteur

Ressort de
Pression par
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crou de Contact
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Déplacement
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Contact™» Déplacement
e la Buse

Fonctionnement

La méme pointe de contact, S13763, est utilisée pour
les électrodes de 3/32" (2,4 mm) a 3/16" (4,8 mm) de
diametre. La S16388 est utilisée pour les électrodes de
0,062" (1,6 mm) et 5/64" (2,0 mm).

Chargement du Fil

Redresser I'extrémité du début de la bobine sur au moins
huit pouces, passer I’extrémité vers le bas dans le
redresseur de fil approprié. Faire avancer le fil a travers le
chargeur de fil et la buse. Lorsqu’on utilise des électrodes
Innershield de 0,062" (1,6 mm) ou de 5/64" (2,0 mm) avec
une buse K148-C, vérifier que le fil se trouve dans la rainure
"V" du tenon a pression. Pour les fils de tailles 0,062" (1,6
mm) et 5/64" (2,0), il peut s’avérer nécessaire de diminuer
la pression sur le cylindre d’appui afin que le fil ne soit pas
aplati du tout ou trés peu.

Du fait que I'électrode est maintenue contre un point de la
pointe de contact, elle a une rainure a cet endroit. Lorsque
la rainure mesure environ la moitié du diameétre de I'élec-
trode, faire tourner la pointe de contact sur une nouvelle
position selon les instruction ci-dessous. Un positionnement
soigneux de la pointe de contact permettra de quatre a six
marques d’usure en fonction de la taille de I'électrode.

Pour souder avec des électrodes de petit diamétre, il est
nécessaire de changer la position de la pointe de contact
plus souvent car le degré d’usure toléré est nettement
inférieur. Le tenon ne doit jamais toucher le diamétre interne
de la pointe de contact. Si on laisse la rainure s’user jusqu’a
ce que le tenon touche le diamétre interne de la pointe de
contact, le courant de soudage passe a travers le tenon.
Ceci provoque une usure électrique et une surchauffe du
tenon et de la pointe de contact. Voir la Figure C.7.

FIGURE C.7

7 Pointe de
l«"Contact

/ \

Electrode

Il est Temps
de Tourner

Nouvelle

Trop tard

Pour tourner la pointe, agrafer I'extrémité de I’électrode
et la faire avancer jusqu’a ce qu’elle se libére de la
pointe de contact. Desserrer I'’écrou de serrage sur env-
iron un demi-tour et tirer sur le corps de buse pour libér-
er la pression du tenon contre I'intérieur de I'orifice de la
pointe de contact. Alors, tourner la pointe convenable-
ment puis resserrer I'écrou de verrouillage.
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Pour installer une nouvelle pointe de contact, procéder
comme sulit :

1. Agrafer I'extrémité de I'électrode et la faire avancer
jusqu’a ce qu’elle se libére de la pointe.

2. Retirer I'écrou de verrouillage de la pointe de con-
tact.

3. Libérer la pression du ressort de la pointe de contact
contre le tenon en acier dans l'orifice de la pointe de
contact. Pour cela, pousser le corps de buse de
facon a ce que le tenon en acier soit centré approxi-
mativement dans le trou de 3/8" (9,5 mm) de la
pointe de contact. Dans ces conditions, la pointe de
contact peut facilement étre retirée du corps de
buse.

4 a. Avant d’installer la nouvelle pointe, vérifier que le

filetage et la surface inférieure de la buse soient

propres et brillants. Ces surfaces sont porteuses
de courant et doivent étre propres.

b. Pousser le corps de buse sur le cété afin de libér-
er la pression et insérer une nouvelle pointe de
contact.

. Réviser le filetage de I'anneau de verrouillage
pour s’assurer qu’il soit libre de tout corps
étranger. De la graisse de graphite ou un com-
posant anti-grippage a haute température
disponible localement appliqué en petite quan-
tité sur ces filetage garantissent une durée de
vie plus longue du filetage des deux piéces qui
s’emboitent.

b. Remettre 'anneau de verrouillage en place et
bien serrer.

6. Vérifier la pointe de contact pour s’assurer qu’elle
soit bien serrée dans le corps de buse. Si la pointe
n’‘est pas serrée, des étincelles jailliront entre la
surface de la pointe de contact et la surface de
contact de la buse, ce qui endommagerait le corps
de buse.

K285 Céne a Flux Concentrique

Le Coéne a Flux concentrique K285 a été congu pour
s’adapter sur un K148 (avec ou sans l'accessoire
K149) ou sur une buse K129 Tiny Twin-Arc®. Cet
accessoire dépose le flux de sorte qu'’il enveloppe
I’électrode.

NOTE: Si on utilise une rallonge K149, le dépasse-
ment électrique doit étre limité a 4" (102 mm).

Le K285 se compose de deux piéces électriquement
isolées I'une de l'autre. Le segment fixe est fixé a la
buse et la partie mobile, qui supporte le tuyau a flux et
le cone concentrique, permet un ajustement vertical
du cone a flux.

K285 Installation sur le K148

1.

Eliminer la tension sur le tube-guide central en utilisant le
collier de serrage "C" comme indiqué sur la Figure C.8.
N’appliquer que la force de serrage suffisante pour libérer
la pression du tenon en provenance de la pointe de con-
tact.

Retirer I'écrou de serrage de la pointe de contact et la
pointe de contact.

FIGURE C.8

Buse
K148
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Retirer le collier de protection a filetage en laiton et
faire glisser le filtre a saleté pour le retirer de la buse.

Vérifier que tous les filetages soient propres et remet-
tre en place le collier, la pointe de contact et I'écrou
de serrage, puis retirer le collier de serrage "C".

Desserrer complétement les colliers de serrages des
tuyaux du K285, les placer autour de la buse et les
serrer de sorte que la partie fixe du K285 recouvre
I'ouverture du corps de buse comme l'indique la
Figure C.9.

Positionner la section mobile sur la hauteur de flux
souhaitée et serrer I’écrou a oreilles.

Couper le tuyau a flux sur la longueur souhaitée et
raccorder comme illustré.

FIGURE C.9 - K148
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K285 Installation avec le K149

1.

2.

Installer le K149 sur le K148 selon les instructions.

Desserrer entiérement les colliers de serrage pour
tuyaux du K285, les placer autour de la buse et les
serrer afin que la partie fixe du K285 soit directe-
ment en face du bras du K149. Voir la Figure C.10

NOTE: Le collier de serrage du tuyau inférieur doit

étre positionné de sorte qu’il ne touche pas le
bras du K149.

Positionner la section mobile sur la hauteur de flux
souhaitée et serrer I’écrou a oreilles. Utiliser I'ori-
fice central ou I'orifice taraudé inférieur, en fonction
du dépassement électrique.

Couper le tuyau de flux sur la longueur requise
puis brancher comme indiqué.

FIGURE C.10 - K285/K149

O

©

00

K285 Installation avec le K129

1. Dévisser les colliers de serrage suffisamment pour
les faire glisser sur I'’écrou de serrage du support
de pointe.

2. Positionner la partie fixe du K285 comme indiqué
sur la Figure C.11 et serrer les colliers.

3. Positionner la section mobile sur la hauteur de flux
souhaitée et serrer I’écrou a oreilles.

4. Du fait de I'angle de 70 des pointes, il peut s’avérer
nécessaire de faire pivoter le cOne comme indiqué.
Retirer les vis situées le plus a I’extérieur de
chaque cbté du céne. Incliner le cone et mettre les
deux vis dans I'arriere du céne. Serrer les 4 vis.

5. Couper le tuyau a flux a la longueur requise et rac-
corder comme illustré.

FIGURE C.11 - K285/K129

Qo

IMPORTANT
K285 sur TOUTES les Buses

Une fois que le K285 est installé sur n'importe quelle
buse compatible, utiliser un ohmmeétre ou une lampe
témoin pour garantir une isolation appropriée (pas de
continuité) entre le cone a flux en cuivre et le corps de
buse.
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K285 Utilisé avec des Applications a Filet Horizontal

1. Avec le K148 ou une combinaison K148/K149 -
Une fois que le K285 a été fixé sur le corps de
buse :

a. Régler la téte et la buse sur I'angle d’électrode
souhaité.

b. Desserrer les deux vis serre-tble qui maintien-
nent la buse sur le plateau et faire tourner tout
I’ensemble sur 40 a 450 puis resserrer les vis.

c. Alimenter I’électrode avec le dépassement
approprié et la positionner dans le joint.

d. Faire glisser le cone a flux vers le bas a environ
1/8" (3,0 mm) des plateaux horizontal et vertical,
puis serrer I'écrou a oreilles. Voir la Figure C.12.

2. Avec la Buse Tiny Twin-Arc® K129 - Une fois
que le K285 a été fixé sur le corps de buse:

a. Régler la téte et la buse sur I'angle d’électrode
souhaité.

b. Alimenter I'électrode a travers les pointes avec le
dépassement approprié et placer la buse dans
en position de soudage.

c. Desserrer les colliers de serrage du K285 et faire
tourner le cone a flux sur 40 a 450 puis resserrer
les colliers.

d. Faire glisser le cone a flux vers le bas a environ
1/8" (3,0 mm) des plateaux horizontal et vertical,
puis serrer I’écrou a oreilles. Voir la Figure C.12

K285 avec des Applications a Bords Etroits et
Profonds

Pour des soudures de rainures étroites et profondes, il
peut s’avérer nécessaire de retirer le céne en cuivre
du bras mobile du K285.

NOTE: Avec des applications en filet horizontal, la
trémie de flux ne fonctionne pas correctement
si elle est fixée sur le plateau du galet d’en-
trainement. Monter la trémie de flux directe-
ment au-dessus du point d’entrée de flux du
K285. Les angles des tuyaux a flux ne doivent
pas étre supérieurs a 350 afin de garantir une
bonne circulation du flux depuis la trémie
jusqu’au cbne.

FIGURE C.12 — K285 AVEC APPLICATION EN FILET HORIZONTAL
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K29 — AJUSTEUR VERTICAL DE TETE

Les applications de soudage automatiques requiérent
frequemment de lever et/ou descendre la téte d’ali-
mentation. Le K29 apporte une méthode facile pour
accomplir cette tadche en tournant simplement une
manivelle a main. Une variation en hauteur de 4" (102
mm) est possible avec cet accessoire.

FIGURE C.13 - K29

Installation

Vérifier que le paquet contient les articles suivants (Voir
la Figure C.13) :

1. Verrou d’Ajustement de la Téte (A)

2. Goupille Elastique de 1/4" (6,3 mm) de diamétre (B)

3. Vis de Blocage a Téte Hexagonale de 12"-13x2,75"
(C)

4. Deux colliers de serrage ajustables avec visserie (D)

5. Ajusteur Vertical pour Elever la Téte (E)

Pour installer le K29, procéder comme suit :

1. Si la Téte d’Alimentation (F) est déja montée sur le
Support de Téte (E), vérifier que le contre-écrou (H)
sur le Boulon d’Attelage de la Téte d’Alimentation (J)
soit serré, et faire sortir la Goupille Elastique (G) au
moyen d’un poingon de 5/16"..

2. Tout en soutenant la Téte d’Alimentation, desserrer le
contre-écrou (H) et retirer la téte du Support de Téte

(E).

3. Desserrer le Contre-écrou (K) sur le Boulon
d’Attelage (L) et retirer le Support de Téte (E) de la
Fixation de Montage (M).

4. Faire glisser le Verrou de Réglage de la Téte (A)
sur I'extrémité de la Fixation de Montage (M).

5. Aligner l'orifice du Verrou de Réglage de la Téte
avec la rainure de la Fixation de Montage ety
faire pénétrer la Goupille Elastique de 1/4" (B).

6. Au moyen de la Vis de Blocage de 1/2" x 2,75,
serrer le Verrou de Réglage de la Téte avec la
rainure ouverte en position verticale.

7. Faire glisser I'Ajusteur Vertical de Levée de Téte
(E) dans la Fixation de Montage (M) et serrer
’Ecrou du Boulon d’Attelage (K).

8. Installer deux Colliers de serrage (D), un de
chaque c6té du Verrou de Réglage de la Téte
avec la visserie fournie.

NOTE: S’il faut utiliser un Ajusteur Horizontal K96,
I'installer maintenant conformément aux
instructions fournies. Sinon, passer au point 9.

9. Avec le Boulon d’Attelage (J) et le Contre-écrou
(H) en position, lever la Téte d’Alimentation pour
la mettre en position sur I'axe de levée montant .

10. Remettre la Goupille Elastique de 5/16" (G)
dans sa position d’origine.

Réglage et Verrouillage

Le mouvement de rotation du mécanisme de levage
reste au minimum grace a la goupille cunéiforme a
ressort (X) qui est toujours en contact avec la glissiére
verticale. La Vis a Téte Creuse (Y) qui se trouve du
c6té droit du compartiment du K29 sert de mécanisme
de verrouillage pour maintenir la téte a la hauteur
souhaitée.

NOTE: Si la vis de blocage est trop serrée, la cale
pourrait empécher le mécanisme de levée de
bouger dans n’importe quelle direction. Si cela
arrive, dévisser la vis sur deux tours et tapoter
dessus pour libérer la cale.
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K96 AJUSTEUR HORIZONTAL DE TETE

FIGURE C.14 - K96

Le K96 permet de faire bouger facilement la Téte
d’Alimentation en direction horizontale en faisant sim-
plement tourner une manivelle. Il permet un déplace-
ment de 2" (51 cm) et peut étre monté directement sur
le Support de Téte ou sur un Ajusteur Vertical de
Levée K29.

Installation (Voir la Figure C.14)

1. Si la Téte d’Alimentation est déja montée, vérifier que le
contre-écrou (H) sur le Boulon d’Attelage de la Téte
d’Alimentation (J) soit serré, et faire sortir la Goupille
Elastique (G) au moyen d’un poingon de 5/16".

2. Tout en soutenant la Téte, desserrer le contre-écrou (H)
et retirer la Téte d’Alimentation

NOTE: S'il faut utiliser un Ajusteur Vertical de Téte K29, I'in-
staller maintenant conformément aux instructions
fournies.

3. Avec le Boulon d’Attelage (A) en place, placer I'Ajusteur
Horizontal K96 (D) sur I'’Axe du Support de Téte (E) ou le
K29 (E’) s'il est utilisé.

4. Insérer la Goupille Elastique de 1/4" qui est fournie avec
le K96.

5. Avec le Boulon d’Attelage (J) et le Contre-écrou (H) en
position, lever la Téte d’Alimentation pour la mettre en
position sur I'axe de I’Ajusteur Horizontal et serrer le
Contre-écrou.

6. Remettre la Goupille Elastique de 5/16" (G) dans sa posi-
tion d’origine.

7. Monter la manivelle du c6té le plus commode en retirant
les deux boulons et en faisant tourner le compartiment
sur 1800, puis remettre les deux boulons en place. Voir la
Figure C.15.

FIGURE C.15
Placer la Poignée
Dans l'une des
Deux Positions >

o — ===

Retirer Deux Boulons
Et Faire Tourner le
Compartiment
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FIGURE C.16 — ELEMENTS DU K129 TINY TWINARC®

A - Rouleaux Conducteurs

B - Tubes-Guides

C - Bras du Cylindre d’Appui

D - Guide-fil Entrant

E - Bague d’Espacement du
Rouleau Conducteur

F - Clavette

K129 KIT TINY TWINARC®

Le soudage en courant diphasé est un procédé durant
lequel deux fils de la méme taille sont alimentés au
travers d’une buse par un seul galet d’entrainement.
Le K129-x/xx peut étre utilisé pour des tailles de fils
de 0,045" a 3/32" (1,0 — 2,4 mm).

Le rapport d’engrenages des GALETS
D’ENTRAINEMENT MAXsa™ 22 et 29 tels qu’ils sont
livrés est de 142 :1. Il se peut que la vitesse du fil pro-
duite ne soit pas suffisante pour la procédure. Des kits
de conversion pour les rapports 95 :1 ou 57 :1 sont
également livrés avec les GALETS
D’ENTRAINEMENT MAXsa™ 22 et 29. Voir les
instructions comprises dans ces kits ou dans ce
manuel pour modifier le rapport d’engrenages.

Chaque ensemble de la liste ci-dessous contient un
dévidoir de fil, un frein de dévidoir, un axe et une fixa-
tion pour le montage, ainsi que tous les éléments du
galet d’entrainement pour une taille de fil particuliere.

K129-1/16  Fils de 0,045" & 1/16" (1,0 — 1,6 mm)
K129-5/64  Fil de 5/64" (2,0 mm)
K129-3/32  Fil de 3/32" (2,4 mm)

1 - Ensemble de la Buse
2 - Tubes-guides

3 - Collier de Serrage

4 - Pointe(s) de contact
5 - Support de Pointe

6 - Tab de Connexion

7 - Bloc de Montage

NOTE: Pour le fil de 0,045" ou 0,052", commander le
kit de Galet d’Entrainement KP1901-1 pour
I'utiliser avec le kit K129-1/16.

INSTALLATION

A. Pour Fils de 0,045" a 5/64" (1,0 — 2,0 mm)

1. Retirer les articles suivants de la Téte
d’Alimentation standard .

* Le redresseur de fil
* L’ensemble de la buse
* Les tubes-guides inférieur et supérieur
* Les rouleaux conducteurs
* L’ensemble du cylindre d’appui
* L’ensemble du ressort de tension

NOTE: Le pivot du bras du cylindre d’appui est
maintenu en place par une vis de réglage a
laquelle on accéde a partir de la surface sor-
tante du plateau.

2. Placer le nouveau cylindre d’appui a deux rain-
ures (A) sur I'axe avec la clavette. Changer la
rondelle de serrage et I’écrou de verrouillage
puis bien serrer.
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B. Pour Fils de 3/32 (2,4 mm)
1. Retirer les articles apparaissant au Point "A" plus :
* La clavette du rouleau conducteur
* La bague d’espacement du rouleau conducteur

NOTE: On peut accéder a la vis de réglage qui maintient la bague
d’espacement du rouleau conducteur en place une fois
que I'ensemble du cylindre d’appui a été retiré.

2. Appliquer de I'huile ou de la graisse sur le diamétre externe
de la nouvelle bague d’espacement plus courte du rouleau
conducteur (E) et la placer sur I'axe de sortie. La pousser le
plus loin possible et serrer la vis de réglage.

3. Placer la nouvelle clavette plus longue (F) dans la rainure de
clavette.

4. Placer les rouleaux conducteurs le plus a I'extérieur, central

et le deuxieme le plus a I'extérieur (A) sur I'axe. Remettre en
place la rondelle de serrage et le contre-écrou et bien serrer.

FIGURE C.17

Clavette Outer Drive Rouleaux

¢ ConducteursExtérieurs
el 0 TR
U/ Ba{*'lzgl U Roug.“ H/I_Iooz

Rondelle 410y
de Serrage

Axe de  d’Espacement
Sortie de Rouleau Conducteur
Conducteur Central

C. Installation de la Buse

1. Installer le bras du nouveau rouleau conducteur
(C) au moyen de la goupille et de la vis de
réglage de I'ensemble original.

2. Remettre en place le ressort de tension et la vis,
et ajuster la vis de tension sur la ligne 0,045-3/32
sur la plaque de l'indicateur.

3. Insérer I'un des tubes-guides (B) dans le haut du
plateau. Aligner les orifices dans le tube-guide
avec les rainures dans les rouleaux conducteurs
pour garantir un dévidage du fil approprié.

NOTE: Si on utilise le Redresseur de Fil Twinarc
K281, suivre les instructions fournies et passer
au point 5.

4. Mettre le guide-fil entrant double (D) par-dessus
le tube-guide entrant et le verrouiller avec les
deux colliers de serrage en forme de "L" en
provenance du redresseur de fil.

5. Insérer les deux guide-fils isolés longs (2) dans la
buse Twinarc (1) en s’assurant qu’ils soient en
place dans les orifices du bloc de montage (7).
Placer la pointe de contact (4) ou le support de
pointe (5) dans I'extrémité de la buse en s’assur-
ant que les tubes aillent dans les trous. Verrouiller
en place avec le collier de blocage (3). Voir la
Figure C.16.

NOTE: Pour des applications qui requiérent un position-
nement du fil en décaler ou en transversal plutét
qu’en ligne, la pointe de contact ou le support de
pointe peuvent étre tournés. Réajuster la positon
de la téte pour maintenir un angle fil a piece
approprié.

Pour des applications a recouvrement, il existe
un support de pointe spécial « céte a cote »
(piece No. S17728) qui accepte les pointes de
contact standard.

6. Placer I'autre tube-guide (B) dans le cbté sortant du
plateau. Placer la buse au-dessus du tube-guide et
la verrouiller a sa place avec les deux vis a téte
creuse.

7. Boulonner de(s) céble(s) d’électrodes de la bonne
taille et du bon numéro sur la languette de connex-
ion au moyen de la visserie fournie. Dans le cas de
cables multiples, utiliser les deux c6tés de la
languette.

E. Entretien

Changer les Pointes de Contact lorsqu’elles ne permet-
tent plus un placement précis du fil ou un bon contact
électrique. Avant d'installer la nouvelle pointe de contact
ou le support de pointe :

1. Vérifier que les filetages et la surface inférieure de
la buse soient propres et brillants. Il s’agit 1a de sur-
faces porteuses de courant et elles doivent donc
étre propres.

2. Vérifier que le collier de blocage soit libre de corps
étrangers. Une couche d’antigrippage disponible
localement ou de graisse de graphite aideront a
garantir une durée de vie plus longue du filetage.

3. Avant de changer la pointe de contact ou le support
de pointe :

a. Faire avancer le fil un peu plus loin que I'ex-
trémité de la buse.

b. Faire glisser les guide-fils longs sur le fil en
vérifiant qu’ils soient bien en place dans le
bloc de montage (Voir la Figure C16).

c. Refaire glisser la nouvelle pointe de contact
ou le nouveau support de pointe sur les fils,
en vérifiant que les guide-fils soient bien en
place

d. Remettre en place le collier de serrage et bien
serrer.
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FIGURE C.18 — K225 ELEMENTS DE TWINARCS®

A — Rouleaux Conducteurs

B — Tubes-guides

C — Bras du Cylindre d’Appui
D — Bague d’Espacement du Rouleau Conducteur
E — Clavette

F — Ensemble de la Buse

K225 - KIT TWINARC POUR SOUDAGE A
L’ARC SUBMERGE

Le soudage en courant diphasé est un procédé lors duquel
deux fils de la méme taille sont dévidés au travers d’une
buse par un seul galet d’entrainement. Le kit Twinarc K225
peut étre utilisé pour souder avec des électrodes de 5/64",
3/32" ou 1/8" (2,0 ; 2,4 ou 3,2 mm). Les deux fils doivent
étre de la méme taille.

Le rapport d’engrenages des GALETS D’ENTRAINEMENT
MAXsa™ 22 et 29 est de 142 :1, a la livraison. La vitesse du
fil n’est peut- -étre pas suffisante pour la procédure. Des kits
de conversion pour les rapports 95 :1 et 57 :1 sont égale-
ment livrés avec les GALETS D’ENTRAINEMENT MAXsa™
22 et 29. Voir le mode d’emploi compris avec ces kits ou
dans ce manuel pour modifier le rapport d’engrenages.

Chaque ensemble comprend un dévideur de fil, un frein de
dévideur, un axe et sa fixation de montage, un redresseur
de fil double et tous les éléments du galet d’entrainement
pour la taille spécifique. Voir la Figure C.18.

L’Ensemble de la Buse (F) a deux grandes machoires en
cuivre et a ressort (6) qui appuie I'électrode contre le bloc
central en cuivre (4). Ce systeme permet un bon contact
électrique et garantit une résistance électrique constante
(E.S.0.). Il aide également a maintenir des températures de
buse acceptables durant le soudage.

INSTALLATION

1. Retirer les pieces suivantes de la Téte d’Alimentation
standard .
* Le redresseur de fil
+ L’ensemble de la buse
+ Les tubes-guides supérieur et inférieur
+ Les rouleaux conducteurs
+ L’ensemble du cylindre d’appui

NOTE: L'axe d’articulation du cylindre d’appui est maintenu
a sa place au moyen d’une vis de réglage a laquelle
on a acces par la surface sortante du plateau.

* L'ensemble du ressort de tension
+ La bague d’espacement du Rouleau Conducteur.

NOTE: On peut accéder a la vis de réglage qui maintient la
bague d’espacement du rouleau conducteur en
place une fois que I'ensemble du cylindre d’appui a
été retiré.

2. Appliquer de 'huile ou de la graisse sur le diamétre
extérieur de la bague d’espacement (E) du nouveau
rouleau conducteur plus court et le placer sur I'axe de
sortie.

3. Le pousser le plus loin possible et serrer la vis de
réglage. Place the new longer key (F) in the keyway.

4. Placer les rouleaux conducteurs (A) le plus a
I’extérieur, central et le deuxiéme plus a I'ex-
térieur sur 'axe. Remettre en place la rondelle de
serrage et I'’écrou de verrouillage puis bien ser-
rer. Voir la Figure C.19.

FIGURE C.19
Clavette Outer Drive Rouleaux
i ConducteursExteneurs
j Contre
Bague Rouleau Rondelle o

Axe de d’Espacement
Sortie de Rouleau Conducteur
Conducteur Central

de Serrage
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Installation de la Buse (Voir la Figure C.18)

1. Installer le bras du nouveau cylindre d’appui (C)
au moyen de la goupille et de la vis de réglage
de 'ensemble d’origine.

2. Remettre en place le ressort de tension et la vis,
puis ajuster la vis de tension sur la ligne appro-
priée de la plaque de l'indicateur.

3. Insérer 'un des tubes-guides (B) sur le haut du
plateau. Aligner les orifices du tube-guide avec
les rainures des rouleaux conducteurs afin de
garantir un bon dévidage du fil.

4. Placer le Redresseur de Fil Double par-dessus le
tube-guide et le bloquer avec les deux colliers de
serrage en forme de "L".

5. Placer I'autre tube-guide dans le haut de
’Ensemble de la Buse K225 (F) et faire glisser le
tube-guide dans le plateau du Galet
d’Entrainement jusqu’a ce que les vis de mon-
tage (1) puissent commencer a tourner dans les
orifices taraudés du plateau. Serrer les deux vis.

NOTE: Pour des applications qui requiérent un posi-
tionnement du fil en décalé ou en transversal
plutét qu’en ligne, la pointe de contact ou le
support de pointe peuvent étre tournés en
desserrant les deux vis a téte creuse de 14-20
(9) qui maintiennent la buse sur la base de
montage. Si on ne peut pas obtenir I'angle
souhaité, retirer les vis et les placer dans des
orifices alternatifs. Resserrer une fois qu’un
ajustement approprié a été réalisé.

6. Brancher des céables de soudage de la bonne
taille et du bon numéro sur la barre en cuivre (2).
Si on utilise des cables multiples, utiliser les deux
cbtés de la barre.

7. Acheminer le tuyau a flux de la trémie de flux
jusqu’a la pince (3) située sur la buse K225.

8. L’'espacement entre les électrodes est maintenu
par le bloc central qui existe en trois tailles. Les
blocs centraux de 0,50" et 0,625" font partie du
kit. Il existe aussi un bloc de 0.375". Voir la liste
de pieces pour le numéro de piece. Pour chang-
er le bloc central, voir la Figure A-30 :

+ Desserrer les deux Ressorts a Pression (5)

+ Retirer les deux Vis a Téte Creuse (7)

* Mettre une petite quantité de graisse de
graphite sur les filetages des vis et installer
le nouveau bloc en cuivre.

* Remettre les deux vis en place et bien les
serrer

« Serrer les quatre vis tout en tenant les
ressorts de pression.

IMPORTANT
Vérifier que la surface d’ajustement (8) entre le Bloc
Central (4) et la Barre en Cuivre (2) soit brillante, pro-
pre et lisse. Cette union transporte tout le courant de
soudage.

FIGURE C.20

Entretien

L’'usure de contact la plus importante se produit sur le
bloc central de contact. Les machoires latérales de
pression sont fabriquées en matériau plus dur et
d’'une durée de vie plus longue. Changer le bloc cen-
tral lorsque les machoires latérales de contact n’exer-
cent pas de pression sur le fil.

Vérifier que la surface d’ajustement (8) entre le Bloc
Central (4) et la Barre en Cuivre (2) soit brillante, pro-
pre et lisse. Cette union transporte tout le courant de
soudage.
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K281 REDRESSEUR DE FIL SOLIDE
POUR TINY TWINARC®

Le redresseur de fil K281 peut étre utilisé pour
redresser les fils de 0,045" a 3/32" (1,0 — 2,4 mm). I
est recommandé pour des applications ayant besoin
d’un long dépassement électrique et/ou la ou I'em-
placement du fil est d’importance primordiale. Le
tableau suivant indique le dépassement électrique
maximum recommandé (ESO).

Taille de Fil | ESO — Guide-fil ESO - K281
(mm) Standard (mm) | Redresseur (mm)
0,45” (1,0) 3/8” (9,5) 5/8” (16,0)
0,052” (1,3) 1/2” (12,5) 3/4” (19,0)
1/16” (1,6) 3/4” (19,0) 1-1/4” (32,0)
5/64” (2,0) 1,00” (25,4) 1-3/4” (44,5)
3/32” (2,4) 1-1/4” (32) 2,0” (51)
INFORMATIONS GENERALES

1. Pour un meilleur redressement du fil, le plan des
rouleaux K281 (A) doit étre aussi prés que possi-
ble du plan des dévidoirs de fil.

2. Le bras mobile du K281 (B) doit pointer vers les
dévidoirs de fil et le bouton de réglage (C) doit se
trouver loin des dévidoirs.

3. Le K281 peut étre monté sur le galet d’entraine-
ment dans deux positions différentes. La téte
peut alors étre positionnée pour étre conforme
aux exigences précédentes.

INSTALLATION
1. Retirer le Guide-fil a Ressort s'il est installé.
2. Retirer le Tube-guide Entrant K129.

3. Insérer le nouveau Guide-fil Entrant (avec insertions en
céramiques) qui vient du K281.

4. Positionner le K281 par-dessus le guide-fil tel
qu'indiqué ci-dessus et serrer les deux vis a téte
hexagonale.

CHARGEMENT DU FIL ET REGLAGE

1. Tourner le bouton de réglage (C) sur la position la plus
ouverte.

2. Retirer le bloc-guide entrant supérieur (D) en desser-
rant la vis de pression (E).

3. Redresser les 10 premiers pouces (254 mm) de
chaque fil (plus le fil est droit, plus il est facile a charg-
er).

4. Insérer un fil dans chacun des orifices du bloc-guide.

5. Pousser les deux fils au travers et entre les rouleaux
puis vers le bas dans le tube-guide jusqu’a ce qu'ils
touchent le(s) rouleau(x) conducteur(s). Appuyer sur
I'’Alimentation a Froid pour faire avancer les fils dans le
galet d’entrainement.

6. Remettre le bloc-guide supérieur en place en s’assur-
ant que chaque fil se trouve dans sa rainure respective
des deux rouleaux. Serrer la vis de pression.

7. Tourner le bouton de réglage jusqu’a ce que le bras
mobile se trouve approximativement a la moitié de son
parcours total.

FIGURE C.21

Pas assez Trop
Redressé Redressé

Les pointes doivent étre alignées avec le diametre
extérieur des rouleaux conducteurs pour 'ajustement
de redressement initial. Si les fils penchent vers la
droite lorsqu’ils avancent vers le bas a travers les
pointes, ils sont trop redressés. Si les fils penchent
vers la gauche, ils ne sont pas assez redressés.
Ajuster le bouton jusqu’a ce que les fils sortent en par-
allele et de fagcon uniforme.

En fonction de I'entrée du fil dans le K281, il peut y
avoir une certaine inclinaison latérale. Une légére
rotation du K281 peut éliminer ce probléme.

Une fois que le fil est suffisamment droit, I'orientation
de la pointe peut étre modifiée sur n'importe quel
angle requis entre « en ligne » et « en transversal ».

NOTE: Pour des applications a recouvrement avec
Tiny Twinarc, un support de pointe cote-a-cote
spécial (Piece No. S17728) est disponible et il
accepte les pointes standards.
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MESURES DE SECURITE

A AVERTISSEMENT

- O LES CHOCS ELECTRIQUES peuvent étre mortels.

+ Seul le personnel qualifié doit effectuer
cet entretien.

- ETEINDRE la puissance d’entrée au
niveau de l'interrupteur de déconnexion
ou de la boite a fusibles avant de tra-
vailler sur cet appareil.

Ne pas toucher les pieces sous tension électrique.

ENTRETIEN DE ROUTINE

« Vérifier que les cables de soudage, les cables de
contréle et les tuyaux a gaz ne présentent pas de
coupures.

* Nettoyer et serrer toutes les terminales de soudage.

+ Réviser et nettoyer les rouleaux conducteurs et le
guide-fil interne et les changer s'ils sont usés.

ENTRETIEN PERIODIQUE

» Tous les six mois, réviser les balais du moteur. Les
changer s’ils mesurent moins de % de long.

+ Tous les ans, réviser la boite d’engrenages et recou-
vrir les dents de I'engrenage d’un lubrifiant au bisul-
fite de molybdéne. NE PAS utiliser de graisse de
graphite.

SPECIFICATIONS DE CALIBRAGE

Tout le calibrage du Galet d’Entrainement MAXsa™ 10
est réglé en usine.

Pour vérifier la vitesse de dévidage du fil :

+ Régler la vitesse de dévidage du fil sur 100 in/min
(2,54 m/min) et fournir un Signal d’Alimentation a
Froid.

+ Mesurer la Vitesse de Dévidage du Fil Réelle au
moyen d’un tachymétre calibré de vitesse de dévidage
du fil (K283).

+ La vitesse de dévidage du fil mesurée doit se trouver
a + 2% de la valeur établie.

NOTE: S’il n’y a pas de K283, dévider le fil pendant 15
secondes et mesurer le fil. Répéter plusieurs fois
pour obtenir une mesure moyenne qui doit étre
de 25" (635 mm) + 2%.

FUSIBLE DU FIL DE DETECTION

Il ne doit jamais y avoir de courant dans les fils de
détection ! Le circuit du fil de détection est protégé
des courants dans la Power Wave® AC/DC 100 SD.

Si les Galets d’Entrainement MAXsa™ 22 et 29 sont
utilisés avec un systeme plus ancien, un fusible en
série avec le fil de détection No.21 et se trouvant dans
le Boitier de Connexions du galet d’entrainement pro-
tege le circuit du fil de détection contre le courant de
soudage d0 a une configuration incorrecte. Si ce
fusible s’ouvre, vérifier la configuration du fil de détec-
tion pour garantir de bons branchements. Avant de
souder, le fusible doit étre remplacé par un fusible
comparable ayant un régime nominal inférieur a 1
amp. Un fusible ouvert ou manquant aurait le méme
effet sur le soudage qu’un fil de détection débranché.
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COMMENT UTILISER LE GUIDE DE DEPANNAGE

A AVERTISSEMENT

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

Ce guide de Dépannage est fourni pour aider a
localiser et a réparer de possibles mauvais fonction-
nements de la machine. Simplement suivre la procé-
dure en trois étapes décrite ci-apres.

Etape 1. LOCALISER LE PROBLEME
(SYMPTOME).

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

Etape 2. CAUSE POSSIBLE.

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

Etape 3. ACTION RECOMMANDEE.
Cette colonne suggeére une action recommandée pour
une Cause Possible ; en général elle spécifie de con-
tacter le concessionnaire autorisé de Service sur le
Terrain Lincoln Electric le plus proche.

Si vous ne comprenez pas ou si vous n’étes pas en
mesure de réaliser les Actions Recommandées de
facon slre, contactez le Service sur le Terrain Lincoln
autorisé le plus proche.

A ATTENTION

Si pour une raison quelconque vous ne comprenez pas les procédures de tests ou si vous n’étes pas en mesure de réaliser les tests/réparations de fagon
siire, avant de continuer, contacter le Service sur le Terrain Lincoln autorisé le plus proche pour obtenir une assistance technique de dépannage.
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Respecter toutes les Consignes de Sécurité détaillées tout au long de ce manuel

PROBLEMES POINTS POSSIBLES DE MESURE A PRENDRE

(SYMPTOMES) MAUVAIS REGLAGE(S) RECOMMANDEE

Les rouleaux conducteurs tournent,
mais le fil ne se dévide pas ou bien
le dévidage du fil est rude et
irrégulier.

1. Fil coincé ou en coque dans le galet
d’entrainement. Retirer le fil du galet
d’entrainement puis alimenter un
nouveau fil. Noter toute obstruction.

2. Rouleaux conducteurs et/ou tubes-
guides ou réglage de pression incor-
rects. S’assurer que les rouleaux
conducteurs et/ou les tubes-guides
portent l'indication de diametre utilisé.
Changer si besoin est. Vérifier les
réglages de pression appropriés.

3. Rouleaux conducteurs usés. Les
changer .

4. Pointe de contact en partie flammée
ou fondue. Changer la pointe de con-
tact.

Arc variable ou « chassant ».

1. Pointe de contact usée ou de la
mauvaise taille. Changer la
pointe de contact.

2. Cables de travail usés ou trop
petits ou mauvais branchements
vers la piece. Réviser et réparer
ou changer, si besoin est.

3. Branchements de I’électrode
desserrés. Les branchements
suivants doivent étre serrés :
céble d’électrode vers galet
d’entrainement et source d’ali-
mentation, cable de travail vers
source d’alimentation et travail,
pointe de contact vers buse.

4. Electrode rouillée. Changer
I’électrode.

PROBLEMES DE SORTIE

Si tous les points possibles de
mauvais réglages recommandés
ont été vérifiés et que le probleme
persiste, contacter le Service
Aprés-vente local Agréé par
Lincoln.

Le fil avance réguliérement a la
mauvaise vitesse.

Le rapport d’engrenages n’est pas
bien établi. Voir le Manuel de
I'Opérateur du MAXsa™ 10 ou de
la Power Wave® AC/DC 1000 pour
établir le rapport d’engrenages cor-
rect.

A ATTENTION

Si pour une raison quelconque vous ne comprenez pas les procédures de tests ou si vous n’étes pas en mesure de réaliser les tests/réparations de fagon
slire, avant de continuer, contacter le Service sur le Terrain Lincoln autorisé le plus proche pour obtenir une assistance technique de dépannage.
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WARNING

R e

Jp

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

¢ Insulate yourself from work and
ground.

=

w

« Keep flammable materials away.

» Wear eye, ear and body protection.

=4

Spanish

AVISO DE
PRECAUCION

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

« Aislese del trabajo y de la tierra.

+ Mantenga el material combustible

fuera del drea de trabajo.

+ Protéjase los ojos, los oidos y el

cuerpo.

AN L 5 A #1aY) puali Y @
o) pea) Sl 3 ST gf (il S
bl AL Sl

el S daa e Ve pa @

French » Ne laissez ni la peau ni des véte- + Gardez a I'écart de tout matériel » Protégez vos yeux, vos oreilles et
ments mouillés entrer en contact inflammable. votre corps.
ATT E N TI O N avec des pieces sous tension.
* |solez-vous du travail et de la terre.
German « Beriihren Sie keine stromfiihrenden | « Entfernen Sie brennbarres Material! |+ Tragen Sie Augen-, Ohren- und Kor-
Teile oder Elektroden mit lhrem perschutz!
WA R N U N G Kérper oder feuchter Kleidung!
« Isolieren Sie sich von den
Elektroden und dem Erdboden!
Portuguese + Nao toque partes elétricas e electro- | « Mantenha inflamaveis bem guarda- |+ Use protecéo para a vista, ouvido e
r dos com a pele ou roupa molhada. dos. corpo.
AT E N g AO * |sole-se da peca e terra.
Japanese CHEBEORMABE. XEBHcE | @ BAPTLEDOHMTORESR |0 B, BRESHREAELTT
..i =z E IE IRhhERTRhAENCE, REMCLTREYELA, ELy,
T B\ O HIMPT —Ah 5 BHFERE
NTVWBRHICLTTFE L,
Chinese
i o B BRYYVERBESLER o R—YIBMMABMIEEM. oM. ERORFHERAERR.
< &- 9%,
= H ® [ RE CRBENT 468,
Korean
oMU 2FEZ e #y w= | 02U SFHE 2 AFIX| oMR. | e, FE 2o ESETE
o] &4 mes Ho M olAL. A2HUALR.
| = e =Zil2} HXIF HEX opAlR.
Arabic

cday e b Jladiol ALY S gl aa @

Ay die e Ay pudhay il gal pa @
daa y

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

SE RECOMIENDA LEERY ENTENDER LAS INSTRUCCIONES DEL FABRICANTE PARA EL USO DE
ESTE EQUIPOY LOS CONSUMIBLES QUE VA A UTILIZAR, SIGA LAS MEDIDAS DE SEGURIDAD DE SU

SUPERVISOR.

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

EMPLOYEUR.

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

» Turn power off before servicing.

x
‘\\

+ Do not operate with panel open or
guards off.

WARNING

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

» Mantenga la cabeza fuera de los
humos. Utilice ventilacion o
aspiracion para gases.

» Desconectar el cable de ali-

mentacion de poder de la maquina
antes de iniciar cualquier servicio.

* No operar con panel abierto o
guardas quitadas.

Spanish

AVISO DE
PRECAUCION

+ Gardez la téte a I'écart des fumées.

« Utilisez un ventilateur ou un aspira-
teur pour oter les fumées des zones
de travail.

« Débranchez le courant avant I'entre-

tien.

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

French

ATTENTION

» Vermeiden Sie das Einatmen von
Schweibrauch!

+ Sorgen Sie fiir gute Be- und
Entliiftung des Arbeitsplatzes!

+ Strom vor Wartungsarbeiten

abschalten! (Netzstrom véllig 6ffnen;
Maschine anhalten!)

+ Anlage nie ohne Schutzgehduse
oder Innenschutzverkleidung in
Betrieb setzen!

German

WARNUNG

+ Mantenha seu rosto da fumaga.
+ Use ventilacdo e exhaustao para
remover fumo da zona respiratéria.

* Na&o opere com as tampas removidas.
* Desligue a corrente antes de fazer

servico.

* Nao toque as partes elétricas nuas.

* Mantenha-se afastado das partes
moventes.

» Nao opere com os paineis abertos
ou guardas removidas.

Portuguese

ATENCAO

O E1—-LPSHERTEICLT
Tauw,
® BRATHECTSHEELTTE L.

e ALTFLA - H—ERIZRY P
PEEICIE, ETBEAMvF%
BFP>2TFE L,

O NFNAN—EMUHNLLEEE
THRERBFEELEVWTTE WL,

Japanese

AEER

o B HBER.
© 75 UF 0% 15 {5k ) 5 B = S SRR

o HifERTIEIEE.

o MRFITH AR R L AR
.

Chinese

% %

® TEXYo=2FEH SHIILE
M52 s ZEAHATIG
SE71F AMEsidAe.

e UZ25E BH7IAE HelsHdAlz.

e Hyfof| S XTHAR.

e o] ¥zl Mejz EHEH|
oRyAlR.

Korean

A e T dul) il @
oD A ki Sl i &l Jasial @
Mg Gl SN ARl e ol aag S

Ailna 41 LA O Sl 480 LS plell @

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

Arabic

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

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

FHEMRLEAAERRUAMNBPALURABZERANRENE, YRETRANDFTHSFHRERE.

o] HZol ===

RUXAME SXISIAIT FAL HIR QHSES

FEFSiAP| vz
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