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| SECURITE |

A AVERTISSEMENT

/\ AVERTISSEMENT DE LA PROPOSITION DE CALIFORNIE 65 A\

Les gaz d’échappement du moteur diesel et certains de Les gaz d’echappement de ce produit contiennent des
leurs” constituants sont connus par I'Etat de Californie produits chimiques connus par I'Etat de Californie pour
pour provoquer le cancer, des malformations ou autres provoquer le cancer, des malformations et des dangers
dangers pour la reproduction. pour la reproduction.

Ceci s’appligue aux moteurs diesel. Ceci s’appligue aux moteurs a essence.

LE SOUDAGE A L’ARC PEUT ETRE DANGEREUX. SE PROTEGER ET PROTEGER LES AUTRES CONTRE LES BLESSURES
GRAVES VOIRE MORTELLES. ELOIGNER LES ENFANTS. LES PERSONNES QUI PORTENT UN STIMULATEUR CAR-
DIAQUE DEVRAIENT CONSULTER LEUR MEDECIN AVANT D’UTILISER L’APPAREIL.

Prendre connaissance des caractéristiques de sécurité suivantes. Pour obtenir des renseignements supplémentaires sur la
sécurité, on recommande vivement d’acheter un exemplaire de la norme Z49.1, de 'ANSI aupres de "’American Welding
Society, P.O. Box 350140, Miami, Floride 33135 ou la norme CSA W117.2-1974. On peut se procurer un exemplaire gratuit
du livret «Arc Welding Safety» E205 aupres de la société Lincoln Electric, 22801 St. Clair Avenue, Cleveland, Ohio 44117-
1199.

S’ASSURER QUE LES ETAPES D’INSTALLATION, D’UTILISATION, D’ENTRETIEN ET DE REPARATION
NE SONT CONFIEES QU’A DES PERSONNES QUALIFIEES.

POUR LES GROUPES
ELECTROGENES

1.a. Arréter le moteur avant de dépanner et d’entretenir a moins qu'il ne
soit nécessaire que le moteur tourne pour effectuer I'entretien

1.h. Pour éviter de s’ébouillanter, ne pas
enlever le bouchon sous pression du
radiateur quand le moteur est chaud.

1.b.Ne faire fonctionner les moteurs qu’a I'ex-
térieur ou dans des endroits bien aérés ou

9
il O S HEt 9 Lescraups
| =Dn ELECTROMAGNETIQUES
:iﬁ\ peuvent étre dangereux

1.c. Ne pas faire le plein de carburant prés d’'une

flamme nue, d’'un arc de soudage ou si le moteur 2.a. Le courant électrique qui circule dans les conducteurs crée
tourne. Arréter le moteur et le laisser refroidir des champs électromagnétiques locaux. Le courant de
avant de faire le plein pour empécher que du car- soudage crée des champs magnétiques autour des cébles
burant renversé ne se vaporise au contact de et des machines de soudage.

pieces du moteur chaudes et ne s’enflamme. Ne i . i )

pas renverser du carburant quand on fait le plein. 2.b. Lles champs électromagnétiques peuvent créer des inter-
Si du carburant s’est renversé, I'essuyer et ne pas férences pour les stimulateurs cardiaques, et les soudeurs
remettre le moteur en marche tant que les qui portent un stimulateur cardiaque devraient consulter leur

vapeurs nont pas été éliminées. médecin avant d’entreprendre le soudage

2.c. L’exposition aux champs électromagnétiques lors du
soudage peut avoir d’autres effets sur la santé que I'on ne
connait pas encore.

1.d. Les protecteurs, bouchons, panneaux et dispositifs de sécurité
doivent étre toujours en place et en bon état. Tenir les mains, les
cheveux, les vétements et les outils éloignés des courroies trapézoi-
dales, des engrenages, des ventilateurs et d’autres pieces en mou- 2.d. Les soudeurs devraient suivre les consignes suivantes afin
vement quand on met en marche, utilise ou répare le matériel. de réduire au minimum I’exposition aux champs électromag-

nétiques du circuit de soudage:

1.e. Dans certains cas, il peut étre nécessaire de déposer les pro-

tecteurs de sécurité pour effectuer I'entretien prescrit. Ne déposer 2.d.1.Regrouper les cables d'électrode et de retour. Les fixer

les protecteurs que quand c’est nécessaire et les remettre en place si possible avec du ruban adhesif.
quand I'entretien prescrit est terminé. Toujours agir avec la plus
grande prudence quand on travaille prés de piéces en mouvement. 2.d.2.Ne jamais entourer le cable électrode autour du corps.
e~ 15 N ttre | . 5s d tilateur d 2.d.3.Ne pas se tenir entre les cables d’électrode et de
” mgtepSrs. r’r\}g praes gf)prﬂaér;ssﬁrr?;ﬁgz ég%;ﬁgndg retour. Si le cable d’électrode se trouve a droite, le cable de
des gaz pendant que le moteur tourne. retour doit également se trouver a droite.

\\\

2.d.4.Connecter le cable de retour a la piece le plus pres
possible de la zone de soudage.

1.9. Pour ne pas faire démarrer accidentellement les moteurs a essence
en effectuant un réglage du moteur ou en entretenant le groupe
électrogene de soudage, de connecter les fils des bougies, le cha-
peau de distributeur ou la magnéto

2.d.5.Ne pas travailler juste a c6té de la source de courant
de soudage.

LINCOLN B
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i SECURITE !

LES CHOCS
ELECTRIQUES peuvent
étre mortels.

3.a. Les circuits de I'électrode et de retour (ou

masse) sont sous tension quand la source de

courant est en marche. Ne pas toucher ces
pieces sous tension les mains nues ou si I'on porte des véte-
ments mouillés. Porter des gants isolants secs et ne comportant
pas de trous.

3.b. S'isoler de la piéce et de la terre en utilisant un moyen d'iso-
lation sec. S'assurer que l'isolation est de dimensions suff-
isantes pour couvrir entierement la zone de contact
physique avec la piece et la terre.

En plus des consignes de sécurité normales, si I'on doit
effectuer le soudage dans des conditions dangereuses
au point de vue électrique (dans les endroits humides
ou si l'on porte des vétements mouillés; sur les con-
structions métalliques comme les sols, les grilles ou les
échafaudages; dans une mauvaise position par exemple
assis, a genoux ou couché, s’il y a un risque élevé de
contact inévitable ou accidentel avec la piéce ou la
terre) utiliser le matériel suivant :

- Source de courant (fil) a tension constante c.c. semi-
automatique.

+ Source de courant (électrode enrobée) manuelle c.c.

- Source de courant c.a. a tension réduite.

3.c. En soudage semi-automatique ou automatique, le fil, le dévi-
doir, la téte de soudage, la buse ou le pistolet de soudage
semi-automatique sont également sous tension.

3.d. Toujours s'assurer que le cable de retour est bien connecté
au métal soudé. Le point de connexion devrait étre le plus
prés possible de la zone soudée.

3.e. Raccorder la piece ou le métal a souder a une bonne prise
de terre.

3.f. Tenir le porte-électrode, le connecteur de piéce, le cable de
soudage et l'appareil de soudage dans un bon état de fonc-
tionnement. Remplacer l'isolation endommagée.

3.g. Ne jamais tremper I'électrode dans I'eau pour la refroidir.

3.h. Ne jamais toucher simultanément les pieces sous tension
des porte-électrodes connectés a deux sources de courant
de soudage parce que la tension entre les deux peut corre-
spondre a la tension a vide totale des deux appareils.

3.i. Quand on travaille au-dessus du niveau du sol, utiliser une
ceinture de sécurité pour se protéger contre les chutes en
cas de choc.

3.j. Voir également les points 6.c. et 8.

II:IIE-\R%AYONbNEIMENT DE
! eut bridler.
2 bt

4.a. Utiliser un masque a serre-téte avec oculaire

filtrant adéquat et protege-oculaire pour se pro-

téger les yeux contre les étincelles et le rayon-
nement de l'arc quand on soude ou quand on observe l'arc de
soudage. Le masque a serre-téte et les oculaires filtrants doivent
étre conformes aux normes ANSI| Z87.1.

4.b. Utiliser des vétements adéquats en tissu ignifugé pour se
protéger et protéger les aides contre le rayonnement de
l'arc.

4.c. Protéger les autres employés a proximité en utilisant des
paravents ininflammables convenables ou les avertir de ne
pas regarder l'arc ou de ne pas s'exposer au rayonnement
de l'arc ou aux projections ou au métal chaud.

B dangereux.

¥  LES FUMEES ET LES
GAZ peuvent étre

5.a Le soudage peut produire des fumées et
des gaz dangereux pour la santé. Eviter d'inhaler ces
fumées et ces gaz. Quand on soude, tenir la téte a I'ex-
térieur des fumeées. Utiliser un systeme de ventilation ou
d'évacuation suffisant au niveau de l'arc pour évacuer les
fumées et les gaz de la zone de travail. Quand on soude
avec des électrodes qui nécessitent une ventilation spé-
ciale comme les électrodes en acier inoxydable ou pour
revétement dur (voir les directives sur le contenant ou
la fiche signalétique) ou quand on soude de I'acier au
plomb ou cadmié ainsi que d'autres métaux ou revéte-
ments qui produisent des fumées trés toxiques, limiter
le plus possible I'exposition et au-dessous des valeurs
limites d'exposition (TLV) en utilisant une ventilation
mécanique ou par aspiration a la source. Dans les
espaces clos ou dans certains cas a I'extérieur, un
appareil respiratoire peut étre nécessaire. Des précau-
tions supplémentaires sont également nécessaires
quand on soude sur I'acier galvanisé.

5.b. Le fonctionnement de I'appareil de contréle des vapeurs de
soudage est affecté par plusieurs facteurs y compris I'utilisa-
tion et le positionnement corrects de I'appareil, son entretien
ainsi que la procédure de soudage et I'application con-
cernées. Le niveau d’exposition aux limites décrites par
OSHA PEL et ACGIH TLV pour les ouvriers doit étre vérifié
au moment de l'installation et de fagon périodique par la
suite afin d’avoir la certitude qu’il se trouve dans l'intervalle
en vigueur.

5.c. Ne pas souder dans les endroits a proximité des vapeurs
d'hydrocarbures chlorés provenant des opérations de
dégraissage, de nettoyage ou de pulvérisation. La chaleur et
le rayonnement de I'arc peuvent réagir avec les vapeurs de
solvant pour former du phosgéne, gaz tres toxique, et
d'autres produits irritants.

5.d. Les gaz de protection utilisés pour le soudage a l'arc peu-
vent chasser l'air et provoquer des blessures graves voire
mortelles. Toujours utiliser une ventilation suffisante, spé-
cialement dans les espaces clos pour s'assurer que l'air
inhalé ne présente pas de danger.

5.e. Lire et comprendre les instructions du fabricant pour cet
appareil et le matériel de réserve a utiliser, y compris la
fiche de données de sécurité des matériaux (MSDS) et
suivre les pratiques de sécurité de I'employeur. Les fiches
MSDS sont disponibles aupres du distributeur de matériel
de soudage ou aupres du fabricant.

5.f. Voir également le point 1.b.
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i SECURITE i

N LES ETINCELLES DE

' SOUDAGE peuvent
provoquer un incendie
ou une explosion.

6.a. Enlever les matieres inflammables de la zone
de soudage. Si ce n'est pas possible, les recouvrir pour
empécher que les étincelles de soudage ne les atteignent. Les
étincelles et projections de soudage peuvent facilement s'infiltr-
er dans les petites fissures ou ouvertures des zones environ-
nantes. Eviter de souder prés des conduites hydrauliques. On
doit toujours avoir un extincteur a portée de la main.

6.b. Quand on doit utiliser des gaz comprimés sur les lieux de tra-
vail, on doit prendre des précautions spéciales pour éviter les
dangers. Se référer a la “Sécurité pour le Soudage et le
Coupage” (ANSI Z49.1) et les consignes d'utilisation relatives
au matériel.

6.c. Quand on ne soude pas, s'assurer qu'aucune partie du circuit
de I'électrode ne touche la piéce ou la terre. Un contact acci-
dentel peut produire une surchauffe et créer un risque d'in-
cendie.

6.d. Ne pas chauffer, couper ou souder des réservoirs, des flts ou
des contenants sans avoir pris les mesures qui s'imposent pour
s'assurer que ces opérations ne produiront pas des vapeurs
inflammables ou toxiques provenant des substances a I'in-
térieur. Elles peuvent provoquer une explosion méme si elles
ont été «nettoyées». For information, purchase
“Recommended Safe Practices for the Preparation for Welding
and Cutting of Containers and Piping That Have Held
Hazardous Substances”, AWS F4.1 from the American Welding
Society (see address above).

6.e. Mettre a l'air libre les piéces moulées creuses ou les con-
tenants avant de souder, de couper ou de chauffer. Elles peu-
vent exploser.

6.f. Les étincelles et les projections sont expulsées de I'arc de
soudage. Porter des vétements de protection exempts d'huile
comme des gants en cuir, une chemise épaisse, un pantalon
sans revers, des chaussures montantes et un casque ou autre
pour se protéger les cheveux. Utiliser des bouche-oreilles
quand on soude hors position ou dans des espaces clos.
Toujours porter des lunettes de sécurité avec écrans latéraux
quand on se trouve dans la zone de soudage.

6.g. Connecter le cable de retour a la piéce le plus prés possible de
la zone de soudage. Si les cables de retour sont connectés a
la charpente du batiment ou a d'autres endroits éloignés de la
zone de soudage cela augmente le risque que le courant de
soudage passe dans les chaines de levage, les cables de grue
ou autres circuits auxiliaires. Cela peut créer un risque d'in-
cendie ou surchauffer les chaines de levage ou les cébles et
entrainer leur défaillance.

6.h. Voir également le point 1.c.

6.i. Lire et appliquer la Norme NFPA 51B “pour la Prévention des
Incendies Pendant le Soudage, le Coupage et d’Autres
Travaux Impliquant de la Chaleur”, disponible auprés de NFPA,
1 Batterymarch Park,PO Box 9101, Quincy, Ma 022690-9101.

6.j. Ne pas utiliser de source de puissance de soudage pour le
dégel des tuyauteries.

7.a. N'utiliser que des bouteilles de gaz com-
primé contenant le gaz de protection con-
venant pour le procédé utilisé ainsi que
des

détendeurs en bon état congus pour les gaz et la pression util-
isés. Choisir les tuyaux souples, raccords, etc. en fonction de
I'application et les tenir en bon état.

7.b. Toujours tenir les bouteilles droites, bien fixées par une
chaine a un chariot ou a support fixe.

7.c. On doit placer les bouteilles :
+ Loin des endroits ou elles peuvent étre frappées ou
endommageées.

« A une distance de sécurité des opérations de soudage &
I'arc ou de coupage et de toute autre source de chaleur,
d'étincelles ou de flammes.

7.d. Ne jamais laisser I'électrode, le porte-électrode ou toute
autre piéce sous tension toucher une bouteille.

7.e. Eloigner la téte et le visage de la sortie du robinet de la
bouteille quand on l'ouvre.

7.f. Les bouchons de protection des robinets doivent toujours
étre en place et serrés a la main sauf quand la bouteille est
utilisée ou raccordée en vue de son utilisation.

7.g. Lire et suivre les instructions sur les bouteilles de gaz com-
primé, et le matériel associé, ainsi que la publication P-1 de
la CGA “Précautions pour le Maniement en toute Sécurité
de Gaz Comprimés dans des Cylindres », que I'on peut se
procurer auprés de la Compressed Gas Association, 1235
Jefferson Davis Highway, Arlington, VA22202.

Pour des Appareils a
Puissance ELECTRIQUE

8.a. Couper l'alimentation d'entrée en utilisant
le disjoncteur a la boite de fusibles avant
de travailler sur le matériel.

8.b. Installer le matériel conformément au
Code Electrique National des Etats Unis, &
tous les codes locaux et aux recomman-
dations du fabricant.

8.c. Mettre a la terre le matériel conformément au Code Elec-
trigue National des Etats Unis et aux recommandations du
fabricant.

Se référer a hitp://www.lincolnelectric.com/safety pour des informations supplémentaires en matiére de 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.

c. 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
I‘arc.

c. Protéger I'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 I'huile, tels que les gants en cuir, chemise épaisse, pan-
talons sans revers, et chaussures montantes.

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

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

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

8. S’assurer que la masse est connectée le plus prés possible
de la zone de travail qu'’il est pratique de le faire. Si on place
la masse sur la charpente de la construction ou d’autres
endroits éloignés de la zone de travail, on augmente le risque
de voir passer le courant de soudage par les chaines de 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 sireté a leur
place.

LINCOLN B




\"
d’avoir choisi un produit de QUALITE Lincoln Electric. Nous tenons a ce

\"
|
M e rCI e JUE VOUS soyez fier d'utiliser ce produit Lincoln Electric +=- tout comme
nous sommes fiers de vous livrer ce produit.

POLITIQUE D’ASSISTANCE AU CLIENT

Les activitéts commerciales de The Lincoln Electric Company sont la fabrication et la vente d’appareils de soudage de grande qualité, les
pieces de rechange et les appareils de coupage. Notre défi est de satisfaire les besoins de nos clients et de dépasser leur attente.
Quelquefois, les acheteurs peuvent demander a Lincoln Electric de les conseiller ou de les informer sur I'utilisation de nos produits. Nous
répondons a nos clients en nous basant sur la meilleure information que nous possédons sur le moment. Lincoln Electric n’est pas en
mesure de garantir de tels conseils et n’assume aucune responsabilité a I'’égard de ces informations ou conseils. Nous dénions expressé-
ment toute garantie de quelque sorte qu’elle soit, y compris toute garantie de compatibilité avec I'objectif particulier du client, quant a ces
informations ou conseils. En tant que considération pratique, de méme, nous ne pouvons assumer aucune responsabilité par rapport a la
mise a jour ou a la correction de ces informations ou conseils une fois que nous les avons fournis, et le fait de fournir ces informations ou
conseils ne créé, ni étend ni altére aucune garantie concernant la vente de nos produits.

Lincoln Electric est un fabricant sensible, mais le choix et I'utilisation de produits spécifiques vendus par Lincoln Electric releve uniquement
du contréle du client et demeure uniquement de sa responsabilité. De nombreuses variables au-dela du contréle de Lincoln Electric affectent
les résultats obtenus en appliquant ces types de méthodes de fabrication et d’exigences de service.

Susceptible d’étre Modifié - Autant que nous le sachons, cette information est exacte au moment de I'impression. Priére de visiter le site
www.lincolnelectric.com pour la mise a jour de ces info

Veuillez examiner immédiatement le carton et le matériel
Quand ce matériel est expédié, son titre passe a I'acheteur dés que le transporteur le recoit. Par conséquent,
les réclamations pour matériel endommagé au cours du transport doivent étes faites par I'acheteur contre la
société de transport au moment de la réception.

Veuillez inscrire ci-dessous les informations sur l'identification du matériel pour pouvoir s’y reporter ultérieure-
ment. Vous trouverez cette information sur la plaque signalétique de votre machine.

Produit

Numéro de Modéle

Numéro e code / Code d’achat

Numéro de série
Date d’achat

Lieu d’achat

Chaque fois que vous désirez des pieces de rechange ou des informations sur ce matériel, indiquez toujours
les informations que vous avez inscrites ci-dessus.

Inscription en Ligne

- Inscrivez votre machine chez Lincoln Electric soit par fax soit sur Internet.

* Par fax : Remplissez le formulaire au dos du bon de garantie inclus dans la paquet de documentation qui
accompagne cette machine et envoyez-le en suivant les instructions qui y sont imprimées.

+ Pour une inscription en Ligne: Visitez notre WEB SITE www.lincolnelectric.com. Choisissez "Support", puis
"Enregistrez votre produit». S'il vous plait remplir le formulaire et envoyer votre inscrip-
tion.

Lisez complétement ce Manuel de I'Opérateur avant d'essayer d'utiliser cet appareil. Gardez ce manuel et maintenez-le
a portée de la main pour pouvoir le consultez rapidement. Prétez une attention toute particuliere aux consignes de sécurité
que nous vous fournissons pour votre protection. Le niveau d’importance a attacher a chacune d’elle est expliqué ci-apres :

A AVERTISSEMENT

Cet avis apparait quand on doit suivre scrupuleusement les informations pour éviter les blessures graves voire mortelles.

A ATTENTION

Cet avis apparait quand on doit suivre les informations pour éviter les blessures Iégéres ou les dommages du matériel.
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A-1 INSTALLATION A-1
SPECIFICATIONS TECHNIQUES - Dévidoir Power Feed® 10M Dual
GALET D’ENTRAINEMENT OU SECTION DU GALET D’ENTRAINEMENT DU DEVIDOIR
SPECNO. TYPE RAPPORT VITESSE LENTE RAPPORT VITESSE RAPIDE
Taille du Fil Taille du Fil
Vitesse Solide Evidé Vitesse Solide Evidé
K2234-3| Modele Banc | 50-800 IPM 0,025 - 3/32in. | 0,035 -0,125in 75 - 1200 IPM 0,025 - 1/16in. | 0,035 - 5/64 in.
K2316-1| Modeéle Bras (1,27-20,3 m/m) (0,6 - 2,4 mm) (0,9 - 3,2 mm) (2,0 - 30 m/m) (0,6 - 1,6 mm) (0,9 - 2,0 mm)
BOITIER DE CONTOLE, GALET D’ENTRAINEMENT ET UNJTES COMPLETE
SPECNO. TYPE PUISSANCE ENTREE TAILLE PHYSIQUE- REGIME TEMPERATURES
Dimensions
Hauteur Largeur |Profondeur Poids En opération Emmagasinage
K2234-3 Galet 19,9¢ 19,9¢ 30,6“ 90 Lbs 14°F a 140°F -40°F a 185°F
Modeéle | d’Entrainement (506 mm) (506 mm) (777 mm) (40,8 Kg.) (-10°C a 40°C) (-40°C a 40°C)
Dévidoir | & Base Bobine
avec Banc

REGIME DE CAPACITE DE SOUDAGE

Régime Amp. Facteur de Marche
600 A 60%
500 A 100%

A Les dimensions ne comprennent pas le tambour de fil.

DEVIDOIR POWER FEED® 10M DUAL
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INSTALLATION

MESURES DE SECURITE

LES CHOCS ELECTRIQUES
peuvent étre mortels.

- O

+ Cette opération ne doit étre réalisée que par le
personnel autorisé.

+ Eteindre la puissance d’entrée vers la source d’alimentation
au niveau de l'interrupteur de déconnexion ou de la boite a
fusibles avant de travailler sur cet appareil. Eteindre la puis-
sance d’entrée vers tout autre appareil branché sur le sys-
téme 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 alimentation électrique.

* Toujours connecter le tenon a terre de la POWER WAVE
(placé a Tintérieur de la porte d’accés de reconnexion d’en-
trée) a une prise de terre siire et appropriée.

ACHEMINEMENT DES ELECTRODES

L’alimentation de I'électrode peut se faire soit depuis
des dérouleurs, soit depuis des Readi-Reels, des
bobines ou des tambours emballés grossierement.
Suivre les précautions suivantes :

a) L’électrode doit étre dirigée vers l'unité du galet
d’entrainement de telle sorte qu’il y ait le moins
de plis possibles sur le fil et que la force requise
pour tirer le fil du tambour dans l'unité du galet
d’entrainement soit maintenue a un niveau mini-
mum.

b) L’électrode est « chaude » lorsqu’on appuie sur la
gachette du pistolet et elle doit étre isolée du bras
et de la structure.

¢) Si plus d’'une unité de dévidoir partagent le méme
bras mais ne partagent pas la méme borne de
sortie de source d’alimentation, leurs fils et tam-
bours doivent étre isolés les uns des autres ainsi
que de leur structure de montage.

CABLE DE CONTROLE
BRANCHEMENTS DU CABLE DE CONTROLE

« Tous les cables de contr6le du systéme sont iden-
tiques.

« Tous les cébles de contrdle peuvent étre raccordés
bout a bout afin de prolonger leur longueur.

« Tout équipement du systeme doit étre branché sur
un cable de contrble.

NOTE: La longueur de cable maximum entre la
Source d’Alimentation et le Dévidoir est de
100’(30,5m).

Branchement Typique du Dévidoir sur Banc:

Le cable de contrble est branché du réceptacle de
sortie de la Power Wave® 455 vers le réceptacle d’en-
trée sur l'arriere du Galet d’Entrainement.

SPECIFICATIONS DU CABLE DE CONTROLE

Il est recommandé de n’utiliser que des cables de
contréle Lincoln originaux a tout moment. Les cébles
Lincoln sont congus spécifiquement pour les besoins
en communication et en puissance de la Power Wave
455® / Systeme de Dévidoir. L'utilisation de cébles
qui ne sont pas dans les normes, spécialement avec
des longueurs supérieures a 25 pieds (7,6m), peut
mener a des problémes de communication (ferme-
tures du systéme), une faible accélération du moteur
(faible démarrage d’arc) et une faible force motrice du
fil (problemes de dévidage du fil).

Les cébles de contrble Lincoln sont des cables a 5
conducteurs en cuivre dans une gaine en caoutchouc
de type SO. Il y a une paire tressée de 20 jauges pour
les communications de réseau. Cette paire a une
impédance d’environ 120 ohms et un retard de propa-
gation par pied de moins de 2,1 nanosecondes. Il 'y a
deux conducteurs de 12 jauges qui sont utilisés pour
fournir les 40V c.c. au réseau. Le cinquiéme fil pos-
sede 18 jauges et il est utilisé en tant que fil détecteur
d’électrode.

ASSEMBLAGES DE CABLES DISPONIBLES

K1543 Cable de Contrdle uniquement. Disponible en
longueurs de 8’(2,4m), 16°(4,9m), 25’(7,6m),
50°(15,2m) et 100’(30,5m).

DEVIDOIR POWER FEED® 10M DUAL
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CABLES DE SORTIE, BRANCHE-
MENTS ET LIMITES

Connecter un fil de travail de taille et longueur suffisantes (Voir
tableau A.1) entre la terminale de sortie appropriée sur la source
d’alimentation et le travail. S’assurer que la connexion vers le tra-
vail effectue un contact électrique métal a métal étroit. Afin
d’éviter des problémes d’interférence avec d’autres appareils et
d’obtenir le meilleur fonctionnement possible, diriger tous les
cébles directement vers le travail ou le dévidoir. Eviter les
longueurs excessives et ne pas embobiner de cable excédentaire.

Les tailles minimum de cables de travail et d’électrode sont les
suivantes :

TABLEAU A1
Courant (60% Facteur de Marche) | TAILLE DE CABLE DE TRAVAIL
EN CUIVRE MINIMUM AWG
Jusqu’a 100 Ft (30 m) de long

400 Amps 2/0 (67 mm2)
500 Amps 3/0 (85 mm2)
600 Amps 3/0 (85 mm2)

NOTE: le céble de soudage coaxial K1796 est recommandé
pour réduire I'inductance du cable pour des applications a
Impulsions de longue distance jusqu’a 300 amps.

4\ ATTENTION

Lorsqu’on utilise une source d’alimentation de type
inverseur comme les Power Waves®, utiliser les plus
grands cables de soudage (électrode et travail) qui
soient pratiques. Au moins un céble en cuivre de 2/0 -
méme si le courant de sortie moyen n’en aurait nor-
malement pas besoin. Avec impulsions, le courant a
impulsions peut atteindre des niveaux trés élevés. Les
chutes de tension peuvent devenir excessives, menant
a de faibles caractéristiques de soudage, si on utilise
des cébles de taille trop petite.

Les connexions de sortie sur certaines Power Waves®
sont effectuées au moyen de bornes de sortie filetées
de %2-13 placées sous le couvercle de sortie a
ressorts en bas du devant du carter.

La plupart des applications de soudage fonctionnent
avec une électrode positive (+). Pour ces applications,
brancher le cable d’électrode entre le dévidoir et la
borne de sortie positive (+) sur la source d’alimenta-
tion (placée sous le couvercle de sortie a ressorts
prés du bas de la face antérieure du carter). Brancher
l'autre extrémité du cable d’électrode sur la plaque
d’alimentation du galet d’entrainement . La languette
du céble d’électrode doit se trouver contre la plaque
d’alimentation. S’assurer que la connexion a la plaque
d’alimentation établit un contact électrique métal a
métal étroit. La taille du céble d’électrode doit étre en
fonction des spécifications données dans la section
des connexions du céble de travail. Brancher un fil de
travail de la borne de sortie négative (-) de la source
d’alimentation vers la piéce a travailler. La connexion
de la piece a travailler doit étre ferme et slre, spé-
cialement si on prévoit un soudage par impulsions.

Pour plus d’'information de Sécurité concernant l'instal-
lation du céble de travail et d’électrode, se reporter aux
normes de « MESURES DE SECURITE » sur le
devant du Manuel d’Instructions.

A ATTENTION

Des chutes de tension excessives causées par de mau-
vaises connexions de la piéce a travailler ont souvent
pour résultat un rendement de soudage insatisfaisant.

POLARITE NEGATIVE D’ELECTRODE

Lorsque la polarité négative de I'électrode est requise,
comme pour certaines applications Innershield,
inverser les connexions de sortie sur la source d’ali-
mentation (cable d’électrode vers la borne négative (-)
et cable de travail vers la borne positive (+)).

POLARITE DU DETECTEUR D’ELECTRODE

Les options permettent le réglage de la détection de
polarité négative lorsqu’un processus de soudage en
polarité négative est en cours.

Lorsque la polarité négative de I’électrode est requise,
comme pour certaines applications Innershield,
inverser les connexions de sortie sur la source d’ali-
mentation (cable d’électrode vers la borne négative (-)
et cable de travail vers la borne positive (+)).

Lorsqu’on travaille avec une polarité négative d’élec-
trode, le Dévidoir doit étre réglé pour reconnaitre cette
option.

Pour régler I’Interrupteur de Polarité du Détecteur
d’Electrode

A AVERTISSEMENT

e LES CHOCS ELECTRIQUES peuvent tre mortels.

} + Eteindre Ia puissance d’entrée au niveau de Iinterrup-

teur de déconnexion avant de travailler sur cet appareil.

+ Ne pas toucher les piéces sous alimentation électrique.

4\ ATTENTION

Lorsqu’on change la polarité de I’électrode, les
cables de soudage doivent étre changés au
niveau des bornes de la source d’alimentation et
'interrupteur DIP a I'intérieur du Power Feed 10M
Dual doit étre correctement réglé. Un fonction-
nement avec l'interrupteur DIP en mauvaise posi-
tion provoquerait un rendement irrégulier de I’arc.

DEVIDOIR POWER FEED® 10M DUAL
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Le Dévidoir Power Feed® 10M Dual est réglé en usine pour un
soudage avec Electrode Positive.

La plupart des procedures de soudage utilisent le soudage avec
Electrode Positive. Certaines procedures Innershield peuvent
utiliser un soudage avec Electrode Négative. Pour la plupart
des applications, le Dévidoir Power Feed® 10M Dual aura les
deux cotés du Galet d’Entrainement réglés sur la méme polar-
ité. Pour souder avec des polarités opposées, chaque téte
devra souder sur des piéces de travail isolées et le cable de tra-
vail qui relie les deux tétes d’alimentation devra étre retiré.

Pour changer l'interrupteur DIP a l'intérieur du Dévidoir Power
Feed® 10M Dual pour régler la polarité de I'électrode :

1. Eteindre la puissance au niveau de la source d’alimentation
de soudage.

2. Retirer le panneau d’acces postérieur sur le galet d’entraine-
ment.

3. Repérer les interrupteurs DIP sur les DEUX Tableaux du
Galet d’Entrainement.

4. Régler linterrupteur DIP No.7 sur les DEUX Tableaux du
Galet d’Entrainement sur la
polarité souhaitée.

[\ g 5]
B e
B
EJen
e
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Position de la Polarité sur
I’Interrupteur DIP No.7

ON (allumé - en haut) polarité négative (-)
OFF (éteint — en bas) polarité positive (+)

5. Assembler le panneau d’accés postérieur sur le
galet d’entrainement.

6. Rétablir la puissance.

DETECTION DE TENSION

Le meilleur fonctionnement de I'arc se produit lorsque
les Power Waves possedent des informations précis-
es concernant I'état de I'arc. En fonction du procédé,
inductance a l'intérieur des cables d’électrodes et fils
de travail peut influencer la tension apparaissant sur
les bornes de la soudeuse. Les fils de détection de
tension améliorent 'exactitude de I'état de I'arc et
peuvent avoir un effet spectaculaire sur le rendement.
Des Kits de Fils de Détection (k940-xx) sont
disponibles dans ce but.

A\ ATTENTION

Si la détection de tension est habilitée mais les fils de
détection ne sont pas présents, ou sont mal branchés,
ou bien si I'interrupteur de polarité de I'électrode est mal
configuré, des sorties de soudage extrémement élevées
peuvent survenir.

Le fil de détection ’ELECTRODE (67) est intégré & l'intérieur du
cable de controle et il est habilité automatiquement pour tous les
procédés semi-automatiques. Le fil de détection de TRAVAIL (21)
se branche sur le connecteur a quatre goupilles de la Power
Wave placé sous le couvercle de la borne de sortie. Par défaut, la
tension de TRAVAIL est contrélée au niveau de la borne de sortie
sur la Power Wave 455® . Pour de plus amples informations con-
cernant le fil de détection de TRAVAIL (21), se reporter a la «
Détection de Tension du Travail » dans le paragraphe suivant.

Habiliter les fils de détection de tension comme indiqué ci-apres :

TABLEAU A.2

Procédé Fil 67 de Détection de | Fil 21 de Détection de

Tension d’Electrode* | Tension du Travail
GMAW [Fil 67 requis Fil 21 optionnel
GMAW-P [Fil 67 requis Fil 21 optionnel
FCAW |Fil 67 requis Fil 21 optionnel
GTAW  |Détection tension sur bornes | Détection tension sur bornes
GMAW  |Détection tension sur bornes | Détection tension sur bornes
SAW  |Fil 67 requis Fil 21 optionnel
CAC-C |Détection tension sur bornes | Détection tension sur bornes

* Le fil 67 de détection de tension d’électrode est inté-
gré au cable de contrdle branché sur le chargeur de

fil.

DEVIDOIR POWER FEED® 10M DUAL
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Détection de la Tension du Travail
Le palliatif a la borne de travail de la Power Wave®
455 standard (fil de détection de travail déshabilité).

Pour des procédés qui nécessitent une détection de ten-
sion de travail, brancher le fil 21 de détection de tension
du travail (K940) depuis le réceptacle du fil de détection
de travail de la Power Wave® sur la piece a travailler.
Unir le fil de détection et la piece a travailler aussi prées
de la soudure que cela soit pratique, mais pas sur le
chemin du retour de courant. Habiliter la détection de
tension de travail sur la Power Wave comme suit :

A AVERTISSEMENT

:Q - Ne pas toucher les piéces sous ten-
sion ou les électrodes les mains
nues ou si I’on porte des vétements

humides.

+ S’isoler du travail et du sol.
* Toujours porter des gants isolants secs.

1. Eteindre la puissance au niveau de l'interrupteur de
déconnexion.

2. Retirer le couvercle antérieur de la source d’alimentation.

3. Le tableau de controle se trouve du cété gauche de la
source d’alimentation. Repérer l'interrupteur
DIP a 8 positions et chercher l'interrupteur 8
de linterrupteur DIP.

4. Au moyen d’un crayon ou de tout autre petit ~ g
objet, faire glisser l'interrupteur vers la droite o[ ]
sur la position éteinte (« OFF ») si le fil de o]
détection de travail n’est PAS branché. ~[]
Inversement, faire glisser l'interrupteur vers o]
la gauche sur la position allumée (« ON ») si ~L]
le fil de détection de travail est présent. —

0z =

5. Remettre le couvercle et les vis en
place. Le tableau de circuits imprimés « lira » l'inter-
rupteur a l'allumage et il configurera correctement
le fil de détection de tension de travail.

Détection de la Tension d’Electrode

L’habilitation ou la non - habilitation de la détection de
la tension d’électrode est configurée automatiquement
par un logiciel. Le fil 67 de détection d’électrode est
interne au cable raccordé au chargeur de fil et il se
trouve toujours branché lorsqu’un chargeur de fil est
présent.

A ATTENTION

Important : La polarité de I’électrode doit étre con-
figurée au niveau de la téte d’alimentation pour
tous les procédés semi-automatiques. Si on ne
procéde pas de la sorte, des sorties de soudage
extrémement élevées peuvent survenir.

RAPPORT D’ENGRENAGES DU GALET
D’ENTRAINEMENT (VITESSE RAPIDE OU LENTE)

La capacité du registre de vitesse et le moment de
torsion de traction des galets d’entrainement de la
Power Feed® peuvent étre modifiés facilement et
rapidement en changeant I’engrenage de traction
externe. Les Galets d’Entrainement Power Feed®
sont livrés avec deux engrenages : I'un a vitesse rapi-
de et l'autre a vitesse lente. Au moment de la sortie
d’'usine, I'engrenage a vitesse lente (moment de tor-
sion élevé) est installé sur le dévidoir . Si celui-ci est
le rapport souhaité, aucun changement n’est néces-
saire.

Si un changement d’engrenage est souhaité, le sys-
téme a besoin de savoir quel engrenage a été installé
sur le Galet d’Entrainement, celui a vitesse lente ou
celui a vitesse rapide. Ceci se fait par la sélection d’un
interrupteur DIP sur le tableau de circuits imprimés du
galet d’entrainement .

SELECTION DU RAPPORT D’EN-
GRENAGE APPROPRIE

Se reporter aux Spécifications Techniques au début de la
Section Installation pour les capacités de vitesse d’alimenta-
tion et taille de fil avec des rapports d’engrenage a vitesse
rapide et lente. Afin de savoir quel rapport de vitesse utilis-
er, suivre les instructions suivantes :

+ Si on a besoin de travailler a des vitesses de dévidage de
fil supérieures a 800 IPM (20 m/m), il est nécessaire d'in-
staller I'engrenage a vitesse rapide (grand, a 30 dents,
engrenage de 1,6 pouce de diamétre).

+Si on n’a pas besoin de travailler a des vitesses de
dévidage de fil supérieures a 800 IPM (20 m/m), il est
préférable d'utiliser 'engrenage a vitesse lente (petit, a 20
dents, engrenage de 1,1 pouce de diameétre). L'utilisation
du rapport de basse vitesse fournira la force de traction de
fil maximum disponible.

Note : si on utilise une alimentation de fils a petit diametre
uniquement, on peut, de fagon optionnelle, installer le rap-
port de vitesse rapide.

DEVIDOIR POWER FEED® 10M DUAL
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CHANGEMENT DU RAPPORT D’EN-
GRENAGES DU GALET D’ENTRAINEMENT

Pour changer ce rapport, il faut modifier le réglage de I'en-
grenage et de l'interrupteur DIP. Les Dévidoirs Power Feed®
sont livrés avec deux engrenages : I'un & vitesse rapide et
l'autre a vitesse lente. Au moment de la sortie d’usine, I'en-
grenage a vitesse lente (moment de torsion élevé) est installé
sur le chargeur. A des fins d’identification, I'engrenage a
vitesse lente (moment de torsion élevé) possede 20 dents et
mesure 1,1 pouce de diamétre. L'engrenage a vitesse rapide
posséde 30 dents et mesure 1,6 pouce de diamétre.

A AVERTISSEMENT

Réduire la puissance du Dévidoir Power Feed®
10M Dual en éteignant sa source d’alimentation
accompagnatrice Power Wave. Pour une sécurité
maximum, débrancher le cable de contrdle du
Dévidoir Power Feed® 10M Dual.

PROCEDURE DE CHANGEMENT DU RAP-
PORT D’ENGRENAGES:

1. Tirer sur la Porte du Galet d’Entrainement pour I'ouvrir.

2. Retirer la vis a téte Phillips qui retient le pignon d’en-
grenage a changer et retirer 'engrenage. Si I'engrenage
n’est pas facilement accessible ou s’il est difficile a
enlever, retirer la plaque d’alimentation de la boite a
engrenages. Pour retirer la plaque d’alimentation :

a. Dévisser la vis du collier de serrage en utilisant une
clef Allen de 3/16". On a acces a la vis du collier de
serrage depuis la partie inférieure de la plaque d’al-
imentation. Il s’agit de la vis qui est perpendiculaire
a la direction d’alimentation.

b. Dévisser la vis de retenue, a laquelle on a aussi
acces depuis la partie inférieure du dévidoir, en util-
isant une clef Allen de 3/16". Continuer a dévisser
la vis jusqu’a ce que la plaque d’alimentation
puisse facilement étre étée du dévidoir en la tirant.

3. Dévisser, mais ne pas retirer, la vis qui se trouve sur le
coté inférieur droit de la plaque d’alimentation en util-
isant une clef Allen de 3/16".

4. Retirer la vis qui se trouve sur le c6té gauche de la
plaque d’alimentation. S'’il s’agit d’'un changement de
vitesse rapide (grand engrenage) a vitesse lente (petit
engrenage), aligner l'orifice le plus bas sur le c6té
gauche de la plaque d’alimentation avec les filetages sur
le collier de serrage. Aligner l'orifice le plus haut avec
les filetages pour installer I'engrenage le plus grand pour
une alimentation & haute vitesse. Si la plaque d’alimen-
tation ne tourne pas pour permettre I'alignement des ori-
fices, dévisser un peu plus la vis qui se trouve sur le
coté droit de la plaque d’alimentation.

5. Retirer le petit engrenage de I'arbre de sortie. Recouvrir
légérement l'arbre de sortie avec de I'huile @ moteur ou un
produit équivalent. Installer 'engrenage sur I'arbre de sortie
et I'assurer avec une rondelle plate, serrer la rondelle et la
vis a téte Phillips qui avaient été tées précédemment.

6. Serrer les vis sur le coté inférieur droit de la plaque d’alimen-
tation.

7. Remettre la plaque d’alimentation en place sur le dévidoir si
elle avait été retirée au Point 2.

8. La plaque d’alimentation aura tourné hors de sa position du
fait du changement d’engrenage. Ajuster 'angle de la plaque
d’alimentation en suivant les instructions ci-dessus.

9. Régler l'interrupteur de rapport d’engrenages du galet d’en-
trainement sur le tableau de circuits imprimés du Galet
d’Entrainement comme indiqué ci-apres :

RECONNAISSANCE DU RAPPORT D’ENGRENAGES:

1. Retirer la porte d’accés arriere du carter du dévi-
doir.

2. Repérer la rangée de l'interrupteur DIP sur le
tableau de circuits imprimés (se reporter au tableau
A.3).

3. Repérer l'interrupteur DIP No.8 et le déplacer sur le
réglage du rapport d’engrenages approprié comme
indiqué ci-dessous :

FIGURE A.2
@ﬂ@é! 567
\nddaadda
A
swi

EN HAUT - Rapport dEngrenages Vitesse Rapide "\
EN BAS - Rapport d Engrenages Vitesse Lente  f

4. Remettre en place la porte d’acces arriére du carter

du dévidoir.

Note: Le systéeme ne reconnait les réglages de I'in-
terrupteur DIP qu’au moment de I'allumage du
systeme.

TABLEAU A.3

Emplacement Dévidoir PF-10M | Emplacement Tableau Cl du PF-10M
(en regardant 'unité par derriére)|(en regardant I'unité par derriére)

Dévidoir 1 Droite Sur panneau de division intérieur

Dévidoir 2 Gauche

Sur porte d’acces arriere
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KITS DE ROULEAUX CONDUCTEURS DE DEVIDOIR

NOTE: Les tailles maximum de fils solides et évidés
enregistrées et les rapports de traction sélec-
tionnés apparaissent dans les
SPECIFICATIONS au début de cette section.

Les tailles d’électrodes qui peuvent étre alimentées
avec chaque rouleau et tube guide sont marquées sur
chaque piéce. Vérifier le kit pour les composants
appropriés. Les spécifications du kit se trouvent dans
la section ACCESSOIRES.

PROCEDURE POUR INSTALLER LES ROULEAUX
CONDUCTEURS ET LES GUIDES FIL

A AVERTISSEMENT
- O LES CHOCS ELECTRIQUES peuvent étre mortels.

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

+ Durant une alimentation sans la fonction « Alimentation a
Froid » du Power Feed® 10 Dual, I'électrode et le mécan-
isme de traction sont sous tension pour travailler et ils
pourraient rester sous énergie pendant plusieurs secon-
des aprés que la gachette du pistolet ait été relachée.

+ Eteindre la puissance d’entrée au niveau de la source dali-
mentation de soudage avant I'installation ou le change-
ment du rouleau conducteur et/ou des tubes guides.

+ La source d’alimentation de soudage doit étre connectée a
la terre du systéme conformément au Code Electrique
National ou toute loi local applicable.

+ Cette installation ne doit étre effectuée que par le person-
nel qualifié.

Installation du Kit de Rouleau Conducteur
(KP1505-[ ])

- Eteindre la Source d’Alimentation de Soudage.

+ Tirer sur la Porte a Pression pour l'ouvrir afin d’ex-
poser les rouleaux et les guide-fils.

+ Retirer le Guide-fil Extérieur en tournant les vis
moletées a ailettes dans le sens contraire des aigu-
illes d’'une montre pour les dévisser de la plaque
d’alimentation.

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

« Retirer les rouleaux conducteurs, s’ils sont installés,
en tirant tout droit pour les sortir de I'arbre. Retirer le
guide intérieur.

* Insérer le Guide-fil intérieur, le coté de la rainure vers I'extérieur,
sur les deux goupilles d’emplacement sur la plaque d’alimentation.

* Installer chaque rouleau conducteur en les poussant sur I'arbre
jusqu’a ce qu'ils butent contre I'accotement d’emplacement sur I'ar-
bre du rouleau conducteur. (Ne pas dépasser le registre maximum
de taille de fil du galet d’entrainement).

* Installer le Guide-fil extérieur en le glissant sur les goupilles d’em-
placement et en le serrant une fois a sa place.

+ Engager les rouleaux conducteurs supérieurs s'ils sont en position
« ouverte » et fermer la Porte & Pression.

POUR REGLER LA PRESSION DU ROULEAU CONDUCTEUR, se
reporter au « Réglage de la Pression du Rouleau Conducteur »
dans la section FONCTIONNEMENT.

ASSEMBLAGES DE PISTOLET ET
CABLE AVEC CONNEXION STANDARD

Le Dévidoir Power Feed® 10M Dual est équipé d’un kit
de connexion de pistolet K1500-2 installé en usine. Le
kit est congu pour les pistolets ayant un connecteur
Tweco™ No.2-No.4. Le Dévidoir Power Feed® 10M
Dual a été congu pour le branchement d’une variété
de pistolets de fagon facile et bon marché grace aux
kits de connexion de pistolet série K1500. Les con-
nexions des fils de géachette de pistolet et de procé-
dure double se branchent sur le réceptacle simple a 5
goupilles sur le devant du boitier de la téte d’alimen-
tation. Se reporter aux « Adaptateurs de Pistolet »
dans la section ACCESSOIRES.

ASSEMBLAGES DE PISTOLET ET CABLE
AVEC CONNEXION FAST-MATE™ (Y compris
le Pistolet Magnum 450 Refroidi a I'Eau)

Un adaptateur K489-9 s’installe directement sur la plaque
d’alimentation du galet d’entrainement, pour I'utilisation de
pistolets a connexions Fast-Mate™ ou de type européenne.
Ce kit K489-9 servira aussi bien pour les pistolets Fast-
Mate™ standard que Fast-Mate™ a Double Programme.

Une autre fagon de raccorder un pistolet ayant un con-
necteur Fast-Mate™ ou de type européen au Dévidoir
Power Feed” 10M Dual est d'utiliser le kit d’adaptateur Fast-
Mate™ K489-10. L’installation de cet adaptateur requiert
aussi un connecteur de pistolet K1500-1. Se reporter aux «
Adaptateurs de Pistolets » dans la section ACCESSOIRES.

Pistolets Magnum 200 / 300 / 400

La fagon la plus facile et la moins chére pour utiliser les pis-
tolets Magnum 200/300/400 avec le Dévidoir Power Feed®
10M Dual est de les commander avec le kit du connecteur
K466-10 ou bien d’acheter un pistolet Magnum complete-
ment assemblé ayant le connecteur K466-10 (tel que le
Magnum 400 K497-21).

DEVIDOIR POWER FEED® 10M DUAL
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Pistolets Magnum 550

La facgon la plus facile et la moins chére pour utiliser le
pistolet Magnum 550 avec le Dévidoir Power Feed®
10M Dual est de le commander avec le kit du con-
necteur K613-7 et d’installer un kit de connexion de
pistolet K1500-3 sur le dévidoir.

Pistolets Lincoln Innershield et Sub Arc

Tous ces pistolets peuvent étre raccordés au Dévidoir
Power Feed® 10M Dual en utilisant le kit Adaptateur
K1500-1.

Pistolets Lincoln a Extraction de Vapeurs

Les pistolets K556 (250XA) et K566 (400XA)
requiérent l'installation d’un kit adaptateur Fast-
Mate™ K489-10. Pour l'installation de cet adaptateur,
il faut un kit connecteur de pistolet K1500-1.

Pour les K206, K289 et K309, il ne faut que linstalla-
tion d’'un connecteur K1500-1 sur le dévidoir Power
Feed®.

Pistolets qui ne sont pas de la marque Lincoln
La plupart des pistolets de la concurrence peuvent
étre raccordés au Dévidoir Power Feed® 10M Dual en
utilisant 'un des kits adaptateurs de la série K1500.
Se reporter aux « Adaptateurs de Pistolets » dans la
section ACCESSOIRES.

PRINCIPES GENERAUX DE CON-
NEXION DE PISTOLETS

Les instructions fournies avec le pistolet et I'adapta-
teur série K1500 doivent étre suivies pour installer et
configurer un pistolet. Voici quelques principes
généraux qui ne prétendent pas couvrir tous les pisto-
lets.

a. Vérifier que les rouleaux conducteurs et les tubes
guides sont appropriés a la taille et au type de
I’électrode utilisée. Dans le cas contraire, les
changer.

b. Etaler le cable bien droit. Insérer le connecteur
sur le cable conducteur de soudage dans le bloc
conducteur en laiton sur le devant de la téte du
galet d’entrainement. S’assurer gqu’il soit bien a
I'intérieur sur toute la longueur et serrer le collier
manuel. Maintenir cette connexion en parfait état
de propreté et brillante. Brancher la prise polar-
isée du cable de contrOle de la gachette sur le
réceptacle d’accouplement a 5 cavités sur le
devant de I'unité du galet d’entrainement.

Note: pour des pistolets a connecteur Fast-Mate ou de style
européen, raccorder le pistolet au connecteur de pistolet
en s'assurant que toutes les goupilles et le tube de gaz
soient alignés avec les orifices appropriés sur le con-
necteur. Serrer le pistolet en tournant le grand écrou du
pistolet dans le sens des aiguilles d'une montre.

c. Pour les Cébles de Pistolet GMA avec installations a gaz
séparées, brancher le tuyau a gaz I.D. de 3/16" depuis I'u-
nité du galet d’entrainement vers le dispositif barbelé du
cable du pistolet.

d. Pour les pistolets refroidis a I'eau, se reporter aux CON-
NEXIONS A EAU dans cette section.

GAZ DE PROTECTION POUR GMAW

A AVERTISSEMENT

LE CYLINDRE peut exploser s'il est endommagé.

+ Tenir le cylindre debout et attaché a un support.

X8~ + Tenir le cylindre éloigné des zones o il pourrait étre
endommagé.

* Ne jamais soulever la soudeuse si le cylindre y est

attaché.

* Ne jamais permettre que I'électrode de soudage touche le cylindre.

+ Tenir le cylindre éloigné des circuits de soudage et des autres cir-
cuits électriques sous tension.

’ L’ACCUMULATION DE GAZ DE PROTECTION peut
) étre dangereuse pour la santé ou méme mortelle.
é » Fermer I'alimentation du gaz de pro-

tection lorsqu’on ne I'utilise pas.

VOIR LA NORME NATIONALE AMERICAINE Z-49.1 «
SECURITE POUR LE SOUDAGE ET LA COUPE »
PUBLIEE PAR LA SOCIETE AMERICAINE DE SOUDAGE.

NOTE: La pression de I'alimentation du gaz doit étre réglée
sur un maximum de 80 psi (5,5 bar).

Le client doit se procurer un cylindre de gaz de protection,
un régulateur de pression, une valve de contréle de flux, et
un tuyau allant de la valve a flux au dispositif d’admission de
gaz de 'unité du galet d’entrainement.

Raccorder un tuyau d’alimentation depuis la sortie de la
valve de flux du cylindre de gaz vers le dispositif femelle de
gaz inerte de 5/8-18 sur le panneau arriére du galet d’en-
trainement ou bien, si elle est utilisée, sur I'admission du
régulateur du Protecteur de Gaz. (Voir ci-aprés).

Régulateur du Protecteur de Gaz - Le Régulateur du
Protecteur de gaz est un accessoire en option (K659-1) sur
ces modeles.

Installer la sortie méle de 5/8-18 du régulateur sur I'admis-
sion de gaz femelle de 5/8-18 sur le panneau arriere du
galet d’entrainement. Serrer le dispositif en haut au moyen
de la clef de réglage de flux. Raccorder I'alimentation de
gaz a I'admission femelle de 5/8-18 du régulateur en suivant
les instructions ci-dessus.
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PLACEMENT DE L’AXE DU FIL

Le porte - bobines est muni de deux emplacements de mon-
tage pour que I'axe du tambour de fil de 2 pouces de
diametre puisse s’adapter a plusieurs tailles de tambours.
Chaque emplacement de montage se compose d’un tube au
centre du porte — bobines et de rainures d’'emplacement sur
I'extérieur du porte — bobines. Le boulon, utilisé avec une ron-
delle plate et une rondelle de sécurité, glisse au travers du
tube depuis le coté du porte — bobines. Le boulon doit étre
vissé sur I'axe du fil de sorte que les languettes sur le mécan-
isme de frein soient alignées avec les rainures d’emplace-
ment, puis serrer.

L’emplacement supérieur doit étre utilisé pour des Readi-
Reels, des Bobines et des Rouleaux de 50-60 Ib.

Pour des rouleaux plus petits (44 Ib, 30 Ib, 10 Ib, etc.), 'axe
peut étre placé aussi bien en haut qu’en bas. L’objectif est de
donner au parcours du fil depuis le rouleau vers le galet d’en-
trainement une entrée dans le tube guide entrant qui doit étre
aussi droite que possible. Ceci optimisera le rendement du
dévidoir.

CONNEXIONS A EAU (POUR PISTO-
LETS REFROIDIS A L’EAU)

Si un pistolet refroidi & I'eau va étre installé pour étre utilisé
avec le Power Feed® 10 Dual, un kit de connexion & Eau
K590-6 peut étre installé pour chaque pistolet ayant besoin
de refroidissement a I'eau. Le kit contient les lignes a eau et
les accessoires pour leur connexion rapide qui s'installent
sur la téte du dévidoir. Suivre les instructions d'installation
incluses dans le kit. Les pistolets refroidis a I'eau peuvent
étre endommagés trés rapidement s’ils sont utilisés, méme
momentanément, sans flux d’eau. Pour protéger le pistolet,
nous recommandons l'installation d’'un détecteur de flux
d’eau. Ceci empéchera le dévidage du fil s’il n’y a pas
d’eau.

CIRCUIT DE FERMETURE DE
DEVIDAGE DU FIL (EN OPTION)

Cette option a été concue comme un moyen d’inhabiliter le
soudage dans le cas ou il n’y a pas de flux d’eau (pour un
pistolet refroidi & I'eau). Les pistolets refroidis a I'eau peu-
vent étre endommagés tres rapidement s’ils sont utilisés
momentanément sans flux d’eau. Ceci peut étre évité en
appliquant un Kit Lincoln de Détection de Flux (K1536-1) sur
le circuit de fermeture du dévidoir .

Le Kit de Détection de Flux possede deux fils de contrble
qui deviennent électriquement communs lorsque l'eau s’é-
coule. Lorsqu’il est intégré avec le circuit de fermeture du
dévidoir , il forme un circuit fermé (commun) et permet le
soudage. Dans le cas ou il n’y a pas d’écoulement d’eau, le
circuit de Détection de Flux (circuit de fermeture) est élec-
triquement ouvert, ce qui inhabilite toute opération future.

L’installation du Kit de Détection de Flux se fait de la
maniére suivante :

1. Retirer la porte d’acces arriére du carter du dévidoir .

2. Repérer les fils du circuit de fermeture a l'intérieur de la
cavité du carter du dévidoir (se reporter au tableau A.4).
Note: Les fils seront branchés ensemble avec des dis-
positifs de débranchement rapide isolés (roses).

3. Débrancher les languettes roses de connexion rapide
(terminales de languettes de 0,25 pouce).

4. Repérer et retirer le bouchon en plastique sur l'arriére du

carter du dévidoir.

. Insérer les fils du Détecteur de Flux au travers de l'orifice.

. Raccorder les fils du Détecteur de Flux avec les fils du

circuit de fermeture.

7. Remettre en place la porte d’acces arriere.

o O

TABLEAU A.4
Fils Fermeture Emplacement Cavité Dévidoir
PE-10M (Face a l'arriér l'unité
Fermeture Dévidoir 1 570 570 A/B Coin Supérieur Droit
Fermeture Dévidoir 2 670 670 A Coin Supérieur Gauche
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EXEMPLES DE BRANCHEMENT D’UN
SYSTEME ARCLINK POWER WAVE

Les produits ArcLink Power Wave® peuvent étre con-
figurés de nombreuses fagons différentes. Le systeme
flexible permet le branchement de dévidoirs multiples
sur la méme source d’alimentation. Les diagrammes
représentent quelques unes des méthodes com-
munes de branchement des produits ArcLink.

Important : Les modéles de dévidoirs a banc ne peu-
vent pas étre séparés en boitier de contrble a part et
galet d’entrainement pour un systéme a fleche.

Systemes ArcLink Communs

Les systemes Power Wave® suivants peuvent tous
étre assemblés sans aucune modification des inter-
rupteurs DIP de I'appareil

Systéme Semi-automatique de Base
+ Excellent pour la fabrication en général.

Illustré avec
+ K2230-2 Dévidoir Simple Power Feed® 10 M
+ K2203-1 Power Wave® 455M/STT

Systéme Semi-automatique a Fléche
+ Souvent utilisé pour effectuer de grandes soudures.

lllustré avec

+ K2314-1 Dévidoir Simple Power Feed® 10 M a
Fleche (comprenant galet d’entrainement et boitier
de contréle)

+ K2203-1 Power Wave® 455M/STT

Systéme Semi-automatique Robotique

« Utiliser le dévidoir "banc pour le soudage hors-ligne.
lllustré avec

+ K2230-2 Dévidoir Simple Power Feed® 10 M

+ K1780-2 PF-10/R

+ K2203-1 Power Wave® 455M/STT

+ K2205-1 Module du Galet d’Entrainement

Systéme a Automatisation Rigide

lllustré avec

« Boitier de Contréle (non disponible au moment de la rédaction)
+ K1780-2 PF-10/R

+ K2203-1 Power Wave® 455M/STT

« K2205-1 Module du Galet d’Entrainement

Systéme de Dévidoirs Multiples

+ Charger un dévidoir de fil solide et I'autre avec du fil fourré.
+ Excellent pour le soudage du tuyauteries.

lllustré avec

+ K2429-1 Connecteur de Cable ArcLink T

+ K2196-3 Power Feed® 15M

+ K2203-1 Power Wave® 455M/STT

Systémes ArcLink

De nombreus autres systémes ArcLink peuvent étre assem-
blés en plus de ceux qui figurent dans ce manuel. La plupart
se configurent d’eux-mémes. Si l'indicateur lumineux d’un
systéme assemblé clignote rapidement en vert sur tous les
éléments, contacter The Lincoln Electric Company pour
obtenir une assistance.

Modeéles actuels de Power Feed® 10M qui ne se configurent
pas d’eux-mémes ...

+ K2316-1 Power Feed® 10M a Fleche Double
Ces configurations requiérent le réglage des interrupteurs

DIP. Voir le mode d’emploi de la source d’alimentation pour
inhabiliter la configuration par soi-méme.
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MESURES DE SECURITE

Lire la section de Fonctionnement com-
pléte avant de faire marcher le Dévidoir
Power Feed® 10M Dual.

A\ AVERTISSEMENT
LES CHOCS ELECTRIQUES peuvent étre mortels.

* Ne pas toucher les piéces sous tension ou les
électrodes les mains nues ou si I'on porte des
vétements humides, s’isoler du travail et du sol.

* Toujours porter des gants isolants secs.

“.

LES VAPEURS ET LES GAZ
peuvent étre dangereux.

+ Maintenir la téte hors des vapeurs.

- Utiliser la ventilation ou un systéme
d’échappement pour évacuer les vapeurs
et les gaz de la zone de respiration.

LES ETINCELLES DE SOUDURE
peuvent provoquer des incendies
ou des explosions.

+ Tenir les matériaux inflammables éloignés.

+ Ne pas souder sur des récipients fermés.

LES RAYONS DES ARCS
peuvent causer des brilures
aux yeux et sur la peau.

* Porter des protections pour les
yeux, les oreilles et le corps.

&

12

Suivre les instructions supplémentaires
de Sécurité détaillées au début de ce
manuel.

DEFINITIONS DES MODES DE SOUDAGE

MODES DE SOUDAGE NON SYNERGIQUES

+ Un mode de soudage non synergique requiert
toutes les variables du procédé de soudage
pour étre réglé par I'opérateur.

MODES DE SOUDAGE SYNERGIQUES

+ Un mode de soudage synergique offre la simplicité
d’un contrle a un seul bouton. La machine sélec-
tionnera la tension et 'ampérage corrects en se
basant sur la vitesse du dévidoir (WFS) réglée par
I'opérateur.

ABREVIATIONS DE SOUDAGE COMMUNES

WFS
+ Vitesse de Dévidage du Fil

CcC
» Courant Continu

CV (TC)
» Tension Constante

GMAW (MIG)
» Soudage a I'Arc Métal Gaz

GMAW-P (MIG)
» Soudage a I'’Arc Métal Gaz — (Impulsions)

GMAW-PP (MIG)
+ Soudage a I'Arc Métal Gaz — (Impulsion sur Impulsion)

GTAW (TIG)
» Soudage a I'’Arc Tungsténe Gaz

SMAW (STICK) )
« Soudage a I'’Arc avec Electrode Enrobée

FCAW )
» Soudage a I'’Arc avec Electrode Fourrée

DEVIDOIR POWER FEED® 10M DUAL

LINCOLN 8



B-2 FONCTIONNEMENT B-2

DESCRIPTION DU PRODUIT

L’'unité du Dévidoir Power Feed® 10M Dual se com-
pose d’'une interface usager et de deux galets d’en-
trainement. Cette unité est disponible en tant que
modele a banc et modéle a bras.

Le Dévidoir Power Feed® 10M Dual est un dévidoir
modulaire a rendement élevé contrdlé numérique-
ment. Equipé de fagon approprié, il peut supporter les
procédés GMAW, GMAW-P, SMAW, GTAW et STT.
Le Dévidoir Power Feed® 10M Dual est congu pour
faire partie d’'un systeme de soudage modulaire a
procédés multiples. Le Dévidoir Power Feed® 10M
Dual est une unité Semi — Automatique qui est congue
pour l'interface avec la famille de soudeuses Power
Wave M. Il se compose d’une interface usager (Ul) et
d’un galet d’Entrainement (WD) qui fonctionnent avec
une alimentation d’entrée de 40VDC. L’interface
usager est congue pour agir comme un moyen d’ac-
céder a la fonctionnalité (mode de soudage, rodage,
volts, courant, etc.) du systéme de soudage. L’unité
du galet d’entrainement est un dévidoir a 4 rouleaux
conducteurs qui peut « pousser » plusieurs types de
fil a souder.

Chague composant dans le systeme a un circuit spé-
cial pour « communiquer » avec les composants de
I'autre systéeme, de sorte que chaque composant
(source d’alimentation, dévidoir, accessoires élec-
triques) sait ce que l'autre fait a tout moment. Cette
information partagée pose les bases pour un systeme
avec un fonctionnement de soudage supérieur.

UNITE A DEUX TETES

Deux Tableaux de Contréle a Circuits Imprimés : un
tableau supporte l'interface usager et I'autre supporte

les fonctions du deuxiéme galet d’entrainement.

PROCEDES ET  MATERIEL
RECOMMANDES

PROCEDES RECOMMANDES

Le Dévidoir Power Feed® 10M Dual peut étre réglé
sous une grande variété de configurations. Il est
congu pour étre utilisé pour les procédés GMAW,
GMAW-P, FCAW et STT pour une bonne variété de
matériaux, y compris I'acier doux, I'acier inoxydable,
et les fils fourrés. D’autres procédés tels que STT,
SMAW et GTAW peuvent étre contrblés en utilisant la
partie de l'interface usager de l'unité. (Se reporter a la
Section Accessoires pour les numéros de piéces et
les connexions).

MATERIEL RECOMMANDE

Le Dévidoir Power Feed® 10M Dual doit étre utilisé
avec du matériel de soudage compatible avec la com-
munication. C’est-a-dire que le protocole de communi-
cation utilisé dans le systéme de soudage doit étre
capable de communiquer avec le dévidoir. Cela pour-
rait étre n'importe quelle source d’alimentation ayant
un réceptacle ArcLink disponible et fonctionnant avec
le logiciel LincNet ou ArcLink.

DEVIDOIR POWER FEED® 10M DUAL
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B-3 FONCTIONNEMENT B-3

CARACTERISTIQUES ET
CONTROLES DE FONCTIONNEMENT

CONFIGURATION DU SYSTEME SERIE Power Feed®-10M
La fonction du composant du systeme spécifique du tableau
a circuits imprimés peut étre configurée par un interrupteur
DIP ou par un outil de configuration par logiciel. Pour la con-
figuration de l'interrupteur DIP, se reporter aux réglages des
interrupteurs DIP des figures ci-dessous.

Notes:

1. Les systémes de Power Feed® 10M de base se com-
posent d’'une interface usager (Ul) et de deux galets d’en-
trainement maximum (un galet d’entrainement a deux
tétes compte pour deux).

REGLAGES DES INTERRUPTEURS DIP DU POWER FEED-10M DUAL A BANC
UI/WD PCB - S25629
(situé sur le panneau de division du E
Galet d’Entrainement)

WD uniquement TCI - S25616

(situé sur la porte d’acces arriere du
Galet d’Entrainement)

CONTROLES (Voir Figure B.2)

==y
[l
[=my
= =E
==y
aoo)
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(=Y

1. COMPTEUR DE VITESSE (WFS) DU DEVIDOIR /
AMPEREMETRE
Ce compteur montre soit la WFS soit la valeur du courant en
fonction de la situation de la machine. Sous I'écran se trouvent
les légendes « WFS » et « AMP ». Un indicateur lumineux a LED
est allumé a coté de 'une de ces unités pour indiquer les unités
de la valeur qui apparait sur le compteur.

+ Avant un fonctionnement en TC, le compteur montre la valeur
de WFS pré réglée souhaitée.

+ Avant un fonctionnement CC-Baguette et CC-GTAW, le comp-
teur montre la valeur de courant pré réglée.

+ Durant le soudage, le compteur montre I'ampérage moyen réel,
mais il peut étre configuré pour montrer la WFS réelle.

* Aprés le soudage, le compteur maintient la valeur réelle du
courant ou de la WFS pendant 5 secondes. Pendant ce temps,
I'écran clignote pour indiquer que la machine se trouve en péri-
ode de « Maintien ». Des réglages de sortie pendant la période
de « Maintien » auraient pour résultats les caractéristiques «
avant le fonctionnement » mentionnées plus haut.

* Aprés les 5 secondes de période de « Maintien », le compteur
montre la valeur réglée de la WFS (modes TC) ou Amp (modes
CC).

2. VOLTMETRE / COMPTEUR TRIM

Ce compteur montre soit la valeur de la tension soit la valeur
TRIM, en fonction de la situation de la machine. Sous I'écran se
trouvent les I1égendes « Volts » et « Trim ». Un indicateur
lumineux a LED est allumé & c6té de I'une de ces unités pour indi-
quer les unités de la valeur qui apparait sur le compteur.

Procédés TC

« Avant un fonctionnement en TC-GMAW et TC-
FCAW, le compteur montre la valeur de tension pré
réglée souhaitée.

+ Avant un fonctionnement TC-GMAW-P, le compteur
montre la valeur Trim pré réglée souhaitée.

» Durant le soudage, le compteur montre la tension
moyenne réelle.

« Apres le soudage, le compteur maintient la valeur
réelle de la tension pendant 5 secondes. Pendant
ce temps, I'écran clignote pour indiquer que la
machine se trouve en période de « Maintien ». Des
réglages de sortie pendant la période de « Maintien
» auraient pour résultats les caractéristiques « avant
le fonctionnement » mentionnées plus haut.

« Aprés les 5 secondes de période de « Maintien », le
compteur montre la valeur réglée de tension
(GMAW, FCAW) ou de Trim (GMAW-P).

Procédés CC

* Le compteur montre la situation de la sortie.

+ Lorsque la sortie est habilitée, le compteur indique «
ON » (allumé).

* Lorsqu’il n’y a aucune sortie, le compteur indique «
OFF » (éteint)

ON

FIGURE B.2

~ ) }‘“/®
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FONCTIONNEMENT

3. CONTROLES DE SORTIE

+ La téte du Dévidoir Power Feed® 10M Dual possede
2 boutons codificateurs pour régler les parameétres
de soudage.

« Chaque codificateur change la valeur montrée sur le
compteur situé directement sous ce codificateur.

*«En modes CC-GTAW, si équipé d’'une Amptrol
manuelle ou a pédale, le codificateur de gauche
regle le courant de soudage maximum. Si on appuie
a fond sur I’Amptrol, on aura pour résultat le niveau
de courant pré établi.

« En CC-Baguette et CC-GTAW, le codificateur de
droite active et désactive la sortie. En tournant le
codificateur dans le sens des aiguilles d’'une montre,
on habilite la sortie. Pour retirer I'’énergie de la sor-
tie, tourner le codificateur dans le sens contraire des
aiguilles d’une montre. L’écran du dessus indiquera
la situation « ON » (allumé) ou « OFF » (éteint) de
la sortie.

4. PROCEDURE DOUBLE / SELECTION A
TETES AVEC TABLEAU MEMOIRE

DEUX

(Se reporter a la Section Tableau de Sélection de
Mode pour une description fonctionnelle et une expli-
cation détaillée)

Ce panneau est congcu pour des applications & deux
tétes et il est essentiellement similaire a la Procédure
Double avec Tableau Mémoire exception faite de I'ad-
dition d’'un deuxiéme bouton poussoir pour sélection-
ner la procédure. |l comprend deux boutons de sélec-
tion de procédure, un pour chaque téte, et six boutons
mémoire (stockage).

En termes généraux, la procédure double et la
mémoire sont des emplacements de stockage d’infor-
mation essentiellement indépendants.

5. TABLEAU 4 DE SELECTION DE MODE (MSP4)
GENERALITES:

Le MSP4 est le tableau normal de sélection de mode
pour les dévidoirs Power Feed® 10M Dual. Le MSP4
est capable de :
- Sélection de mode de soudage.
- Réglage du contrble de I'arc.
- Contréle de la séquence de soudage (Temps de
Prégaz, rodage de WFS, etc.).

FIGURE B.3

O OPTIONS DEMARRAGE

fo \C;\J
DESCRIPTION

Port IR (Infrarouge) Port. (Codes 11378 et inférieurs)

Numéro du Mode de Soudage.

Type du Fil de Soudage.

Taille du Fil.

Description Mode de Soudage.

Lumiéres LED de situation-Mode de Soudage/Contréle d’Arc.

Bouton Poussoir de Sélection Mode
Soudage ou Controle d’Arc.

MODE SOUDAGE O
CONTR?C

o

NUMERO

N[O |~ |WIN|=

8 Cadran/Bouton de Réglage

9 Bouton Poussoir de Sélection Options
Démarrage et Fin.

10 Lumiéres LED de situation - Options Démarrage/Fin.

Grace a l'utilisation d’écrans alphanumériques, le
MSP4 fournit des messages en texte standard congus
pour améliorer la compréhension de l'usager concer-
nant le fonctionnement de la machine ; de méme, il

fournit des capacités avancées. Le tableau permet :

« Identification claire du mode de soudage sélectionné.

« Identification de modes de soudage qui n’apparais-
sent pas sur I'étiquette de la liste pré imprimée de
modes de soudage.

+ Contr6le de quatre contrdles d’'onde maximum (con-
tréles d’arc).

« Affichage du nom du contréle d’'onde spécifique du
mode de soudage (de Pointe, de Fond, Pincement,
etc.).

+ Affichage des valeurs de l'unité (Amps, in/min, etc.).

* Réglage et configuration de la machine amicaux
pour l'usager.

- Réglage de limites pour restreindre le registre de
contrble des opérateurs.

+ Verrouillage pour empécher des modifications de la
configuration de la machine sans autorisation.

(Pour Codes 11378 et inférieurs)

En outre, le MSP4 comprend un port Infrarouge (IR)
pour communication et configuration sans cable en
utilisant un ordinateur portable basé sur Palm OS et
un agencement de contrdle simplifié.

DEVIDOIR POWER FEED® 10M DUAL

LINCOLN 8



B-5 FONCTIONNEMENT B-5

DISPOSITION — CONTROLES
(VOIR FIGURE B.3)

L’ensemble de contréles (articles numéros 7 et 9) du
tableau MSP4 se compose d’un bouton codificateur
(article numéro 8) et de deux boutons poussoirs. Le
codificateur est utilisé fondamentalement pour modifi-
er la valeur de I'attribut sélectionné.

Le bouton poussoir de gauche (article numéro 7) est
utilisé pour passer de la sélection de Mode de
Soudage a tout Controle d’Arc actif (contrdles d’'onde
a.k.a.). Le choix des contréles d’onde varie en fonc-
tion du mode de soudage. Par exemple, le mode de
soudage 31 a un contr6le d’'onde, « Pincement ». Le
mode de soudage 110 a trois contrdles d’onde : «
Courant de Pointe », « Courant de Fond » et « en
Queue ». Si le mode de soudage sélectionné n’a pas
de contrble d’onde, appuyer sur le bouton poussoir de
gauche sera sans effet. Si le mode de soudage sélec-
tionné utilise un contréle d’onde ou plus, appuyer sur
le bouton poussoir de gauche séquencera la sélection
a partir du mode de soudage -> contrdle d’onde 1 (si
actif) -> contr6le d’onde 2 (si actif) -> contréle d’'onde
3 (si actif) -> contréle d’onde 4 (si actif) puis retour au
mode de soudage.

Le bouton poussoir de droite (article numéro 9) est
utilisé pour sélectionner des attributs qui affectent les
parametres de soudage disponibles tels que le temps
de prégaz, le temps de retour de flamme, etc. Du fait
que la plupart des usagers auront peu frequemment
besoin d’accéder a ces attributs, ils sont séparés du
réglage de sélection de mode de soudage et de con-
tréle d’onde..

DISPOSITION - AFFICHAGE NUMERIQUE

L’affichage du MSP4 se compose d’un grand écran a
LED de 7 segments et 4 chiffres, deux écrans a LED
alphanumériques de 16 caractéres, et un écran a LED
alphanumérique de 16 caractéres. L’'information
affichée sur les divers écrans dépend de la situation
de l'interface usager comme décrit plus loin.

Lorsque le MSP4 est utilisé pour sélectionner un
mode de soudage, I'’écran a 4 chiffres (article No.2)
indique le numéro du mode de soudage sélectionné.
L’écran alphanumérique supérieur a 8 caractéres
(article No.3) indique le type d’électrode (acier, alu-
minium, etc.). L’écran alphanumérique inférieur a 8
caracteres (article No.4) indique la taille d’électrode
(0,035", 1/16", etc.).

L’écran alphanumérique a 16 caracteres (article No.5)
indique le type de procédé et d’autres informations
dont le contenu exact dépend du mode de soudage
sélectionné. L’information additionnelle peut inclure le
type d’électrode spécifique (par exemple, 4043) et/ou
une description du gaz recommandé (par exemple,
HeArCO2).

Lorsque le MSP4 est utilisé pour changer la valeur d’un attrib-
ut, les écrans a 7 segments montrent la valeur de I'attribut
sélectionné. Normalement I’écran alphanumérique supérieur
a 8 caracteres ne s'utilise pas pendant le changement de la
valeur d’un attribut. L’écran alphanumérique inférieur a 8 car-
acteres est utilisé pour indiquer les unités de I'attribut sélec-
tionné (par exemple, secondes, in/min, etc.). L’écran
alphanumérique a 16 caractéres est utilisé pour afficher le
nom de I'attribut sélectionné.

Le contenu des écrans pendant que l'interface usager est util-
isée pour la configuration avancée de la machine (par exem-
ple, réglage des limites, entrée du mot de passe, réglage de
la machine, etc.) est décrit dans d’autres sections.

SEQUENCE D’ALLUMAGE

La premiére fois que la puissance est appliquée a la
machine, un test de lampes est réalisé. Tous les LED discrets
sont allumés, tous les écrans a 7 segments montrent un
patron de « 8 », et tous les écrans alphanumériques montrent
un patron hachuré ou un pixel sur deux est illuminé. Le test
des lampes dure deux secondes, apres quoi tous les écrans
sont & nouveau éteints. L’écran alphanumérique a 16 carac-
téres affiche « initialisation... » en attendant que le
Séquenceur de Soudage annonce la barre bus disponible.
Les écrans alphanumériques du MSP4 affichent alors le nom
du tableau de soudage chargé dans la source de puissance
pendant que l'interface usager prépare la machine au fonc-
tionnement. Aprés que toute l'initialisation soit terminée, le
MSP4 montre Iinformation du mode de soudage pour le
numéro de mode qui avait été sélectionné quand la machine
avait été éteinte pour la derniere fois.

CHANGEMENT DES MODES DE SOUDAGE

Pour sélectionner un mode de soudage, appuyer sur le bou-
ton poussoir de gauche du MSP4 jusqu’a ce que le LED DE
MODE DE SOUDAGE s’allume. Tourner le codificateur du
MSP4 jusqu’a ce que le numéro du mode de soudage
souhaité apparaisse. Pendant qu’on tourne le bouton du cod-
ificateur du MSP4, seul le numéro de mode de soudage est
affiché. Aprés 1 seconde de temps de repos du codificateur,
I'interface usager change au mode de soudage sélectionné et
le type d’électrode, la taille d’électrode et I'information concer-
nant le procédé du nouveau mode apparaissent.

RECHERCHE DE MODE DE SOUDAGE

La fonctionnalité de Recherche de Mode de Soudage
permet la sélection d’'un mode de soudage sur la base
de certains critéres (taille de fil, type de procédé, etc.).

A LA RECHERCHE D’UN MODE DE SOUDAGE

Pour rechercher un mode, faire tourner le bouton de
contréle jusqu’a ce que « Recherche de Mode de
Soudage » soit affiché. Ce texte apparaitra entre les
numéros de mode de soudage le plus élevé et le plus
bas.

DEVIDOIR POWER FEED® 10M DUAL
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FONCTIONNEMENT

B-6

Une fois que « Recherche de Mode de Soudage » est affiché, il
suffit d’appuyer sur le bouton-poussoir droit étiqueté «
Commencer » pour d’buter le procédé de recherche.

Pendant le procédé de recherche, le bouton-poussoir droit fonc-
tionne typiquement comme un bouton ayant la fonction de «
suivant » et le bouton-poussoir gauche comme un bouton ayant
la fonction de « retour ».

Faire tourner le bouton de contréle puis appuyer sur le bouton-
poussoir droit pour sélectionner des détails de soudage impor-
tants tels que le procédé de soudage, le type de fil, la taille de
fil, etc.

Une fois la sélection finale effectuée, le PF-10M passe automa-
tiguement au mode de soudage trouvé par le procédé de
Recherche de Mode de Soudage.

Les produits plus anciens n'ont peut-étre pas cette fonctionnal-
ité. Pour I'activer, une mise a jour de logiciel peut s’avérer
nécessaire et elle peut étre réalisée a partir du site www.power-
wavesoftware.com.

CHANGEMENT DU CONTROLE D’ONDE DE L’ARC

Si le mode de soudage sélectionné utilise I'un des quatre con-
troles d’onde disponibles, I'usager peut appuyer sur le bouton
poussoir de gauche du MSP4 jusqu’a ce que le LED DE
CONTROLE D’ARC s'allume. La valeur, le nom et les unités (si
applicable) des contréles d’onde disponibles apparaitront. Noter
que le nom du contréle est dérivé du tableau de soudage et
n‘apparait pas nécessairement en tant que « Contréle d’'Onde
». Appuyer de fagon répétée sur le bouton poussoir de gauche
du MSP4 fait passer le cycle de tous les contrdles d’onde actifs
et ensuite le mode de soudage. Tourner le codificateur du
MSP4 fait changer la valeur du contréle d’onde affiché.

CHANGEMENT DU COMPORTEMENT DE LA SEQUENCE
DE SOUDAGE

Les attributs de séquence de soudage sont regroupés en deux
catégories : OPTIONS DE DEMARRAGE et OPTIONS DE FIN.
Les OPTIONS DE DEMARRAGE peuvent inclure le Temps de
Prégaz, La Vitesse de Rodage du Dévidoir et le Temps de
Démarrage. Les OPTIONS DE FIN peuvent comprendre le Temps
de Cratére, le Temps de Retour de Flamme et le Temps de
Postgaz. Les attributs qui apparaissent sur les OPTIONS DE
DEMARRAGE et FIN dépendent du mode de soudage. Par exem-
ple, si un mode de soudage TIG est sélectionné, la WFS de
rodage n’apparait pas car elle n’est pas importante pour le
procédé sélectionné. Appuyer de fagon répétée sur le bouton
poussoir de droite du MSP4 fait passer le cycle de toutes les
OPTIONS DE DEMARRAGE et DE FIN importantes. Tourner le
codificateur du MSP4 fait changer la valeur de I'option sélection-
née.

Lorsque I'attribut de Temps de Démarrage est réglé sur une
valeur autre que OFF (éteint), le LED des OPTIONS DE
DEMARRAGE clignote en synchronisation avec les LED de WFS
et de VOLTS/TRIM sur le tableau & double affichage. Le clignote-
ment sert a indiquer que la vitesse d’alimentation du fil de démar-
rage et la tension/Trim peuvent & présent étre réglées sur des
valeurs différentes de celles utilisées pendant le soudage.

De fagon similaire, si I'attribut de Temps de Cratere est réglé
sur une valeur autre que OFF (éteint), le LED des OPTIONS
DE FIN clignote en synchronisation avec les LED de I'écran
double, indiquant que la vitesse d’alimentation du fil de
cratere et la tension/Trim peuvent a présent étre réglées sur
des valeurs différentes de celles utilisées pendant le
soudage.

CONTROLE INFRAROUGE (IR)

(Pour Codes 11378 et inférieurs)

L’interface du MSP4 inclut un émetteur-récepteur a
infrarouge. Ceci permet la configuration sans céable de la
machine, au moyen d’un ordinateur portable basé sur Palm
OS. Une application de marque Palm OS, ALPalm, a été
développée dans ce but. (Contacter Lincoln Electric pour de
plus amples renseignements sur cette fonction).

VERROUILLAGE / SECURITE

Le MSP4 peut étre configuré de fagon optionnelle pour
empécher la soudeuse de changer les options du MSP4
sélectionnées. Par défaut, la soudeuse sera capable de
changer le mode de soudage, tous les contr6les d’onde
importants et toutes les options de démarrage et de fin impor-
tantes.

REGLAGE DES LIMITES

Le MSP4 peut étre configuré de fagon optionnelle
pour limiter 'ampleur du contréle de I'opérateur sur
tout parametre de soudage (WFS de soudage, con-
tréle d’arc, etc.). Les limites ne sont disponibles
gu’avec le Panneau a Procédure Double / Mémoire.

REGLAGE DE LA MACHINE / PREFERENCES DE
L’'USAGER

Le MSP4 peut étre utilisé pour configurer et méme
pour résoudre les problemes de la machine.

ACCES AU MENU DE REGLAGE DE LA MACHINE

Pour avoir accés au menu de Réglage de la Machine, appuy-
er en méme temps sur les deux boutons poussoir du MSP4.
L’écran a 7 segments du MSP4 affiche la premiere
préférence de l'usager, « P.0 », et le LED DE REGLAGE s’al-
lume.

* Appuyer sur le bouton poussoir de gauche du MSP4 fait
apparaitre le menu complet de Réglage de la Machine pen-
dant qu’on se trouve dans la préférence de I'usager P.0.

* Tourner le bouton du codificateur du MSP4 permettra de
sélectionner les autres Préférences de I'Usager
disponibles.

* Pour sortir du Menu de Préférences de I'Usager, soit tourn-
er le codificateur du MSP4 jusqu’a ce que P.0. apparaisse
et appuyer sur le bouton poussoir de gauche du MSP4, soit
appuyer en méme temps sur les deux boutons poussoirs
du MSP4 a tout moment.
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MENU DES FONCTIONS DE REGLAGE

Le Menu de Réglage donne accés a la configuration des réglages. Les paramétres de I'usager qui n’'ont normale-
ment besoin d’étre installées qu’au moment de l'installation sont emmagasinées dans la configuration des
réglages. Les paramétres sont regroupés comme le montre le tableau suivant.

PARAMETRE DEFINITION
P.1 :‘a‘P.99 Parametres Non Sirs (toujours ajustables)
P.100 a P.107 Paramétres de Diagnostic (toujours uniquement lecture)

MENU DE FONCTIONNALITES DE REGLAGE
(Voir la Figure B.3a)

1. Pour accéder au menu de réglage, appuyer simultané-
ment sur les boutons Droit et Gauche du panneau MSP4.
Noter qu’on ne peut pas accéder au menu de réglage si le
systeme soude ou s’il y a une panne (Le LED d’état nest
pas en vert fixe).

Modifier la valeur du parametre qui clignote en faisant
tourner le bouton de REGLAGE.

2. Aprés avoir modifié un parametre, il est nécessaire d’ap-
puyer sur le bouton de Droite pour sauvegarder le nou-
veau réglage. Si on appuie sur le bouton de Gauche, on
annule la modification.

3. Pour quitter le menu de réglage a n’importe quel moment,
appuyer simultanément sur les boutons Droit et Gauche
du panneau MSP4. Autrement, 1 minute d’inactivité per-
mettra également de quitter le menu de réglage.

FIGURE B.3a - MENU DE REGLAGE

Panneau de Sélection
De Mode (MSP4)
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FONCTIONNEMENT B-8

PARAMETRES DEFINIS PAR L’'USAGER

Paramétre Définition

Quitter le Menu de Mise au Point

P.0 Ce parameétre du menu de mise au point peut étre utilisé pour quitter le menu de mise au point.
Lorsque P.0 est affiché, appuyer sur le bouton de Sélection de Mode de gauche pour quitter le
menu de mise au point.

P.1 Unités de la Vitesse de Dévidage du Fil
Cette option sélectionne les unités a utiliser pour I'affichage de la vitesse de dévidage du fil.
Systeme anglais = unités de dévidage du fil en pouces/minute (par défaut).
Systéme métrique = unités de dévidage du fil en metres/minute

P.2 Mode d’Affichage de I’Arc
Cette option sélectionne la valeur qui sera affichée sur I'écran supérieur gauche pendant le soudage.
Amps = L’écran de gauche affiche ’Ampérage pendant le soudage (par défaut).
WES = L’écran de gauche affiche la Vitesse de Dévidage du Fil pendant le soudage.

P.3 Options d’Affichage )
Ce paramétre de réglage s’appelait auparavant « Affichage de I'Energie ».
Si lors de la révision de logiciel précédente ce paramétre était réglé sur I'affichage d’énergie,
cette sélection se maintient.
Cette option sélectionne les informations affichées sur les écrans alphanumériques pendant le
soudage. Toutes les sélections P.3 ne sont pas disponibles sur toutes les machines. Pour que
chaque sélection soit incluse dans la liste, la source d’alimentation doit supporter cette fonction-
nalité. Une mise a jour du logiciel de la source d’alimentation peut s’avérer nécessaire pour
inclure ces fonctionnalités.
Affichage standard = Les écrans inférieurs continuent a indiquer les informations préétablies
durant et apres une soudure (par défaut).
Afficher Energie = L "Energie est affichée ainsi que I'heure en format HH :MM :SS.
Afficher le Résultat de Soudage = Le résultat de soudage accumulatif est affiché.

P4 Rappel de la Mémoire avec la Gachette
Cette option permet de rappeler une mémoire en tirant rapidement sur la gachette du pistolet puis en la
relachant. Pour rappeler une mémoire, tirer rapidement sur la géachette puis la reléacher autant de fois que le
numéro qui correspond a la mémoire. Par exemple, pour rappeler la mémoire 3, tirer puis relacher rapidement
la gachette 3 fois. Pour rappeler la mémoire 1, tirer puis relacher la gachette autant de fois qu'il y a de numéros
de mémoires usagers plus 1. Les mémoires ne peuvent pas étre rappelées pendant que le systeme soude.
Inhabilité = la gachette du pistolet ne peut pas étre utilisée pour rappeler les mémoires usagers (par défaut).
Habilité = la gachette du pistolet peut étre utilisée pour rappeler les mémoires usagers.
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FONCTIONNEMENT B-9

PARAMETRES DEFINIS PAR L’'USAGER

Parameétre

Définition

P.5

Méthode de Changement de Procédure

Cette option sélectionne de quelle maniére se fera la sélection de procédure a distance (A/B). la procé-
dure sélectionnée peut étre changée localement sur l'interface usager en appuyant sur le bouton « A-

Pistolet-B ». Les méthodes suivantes peuvent étre utilisées pour changer a distance la procédure

sélectionnée :

« Utiliser un interrupteur externe branché sur I'entrée de sélection de procédure.

+ Reléacher rapidement puis tirer a nouveau sur la gachette du pistolet.

« Utiliser un pistolet a procédure double ayant un interrupteur de sélection de procédure intégré dans le

mécanisme de la gachette (tirer sur la gachette sur plus de la moitié change la procédure de A a B).

Les valeurs possibles pour ce paramétre sont :

+ Interrupteur externe = la sélection de procédure ne peut étre réalisée que sur le panneau de mémoire
ou un interrupteur externe (par exemple, K683).

+ Gachette rapide = la procédure sélectionnée peut étre changée a distance en relachant la gachette
puis en tirant & nouveau dessus rapidement pendant le soudage. Cette fonctionnalité est habilitée en
mode de gachette en 4 Temps. L'interrupteur externe de procédure est inhabilité. Pour opérer :

- Sélectionner « PISTOLET » sur le panneau de mémoire.

- Démarrer la soudure en tirant sur la gachette du pistolet. Le systéme soude avec les réglages de
la procédure A.

- Pendant le soudage, relacher rapidement la gachette puis tirer dessus une fois. Le systeme
passe aux réglages de la procédure B. Répéter pour revenir aux réglages de la procédure A. on
peut changer de procédure autant de fois que cela est nécessaire pendant la soudure.

- Relacher la géchette pour cesser de souder. Le systéme retourne automatiquement aux
réglages de la procédure A.

* TrigProc Intégral = lorsqu’on utilise un pistolet Magnum DS a programme double (ou semblable) ayant
un interrupteur de procédure intégré dans le mécanisme de la gachette du pistolet. Pendant le
soudage en 2 temps, le fonctionnement de la machine est identique a la sélection de I'« Interrupteur
Externe ». pendant le soudage en 4 temps, une logique supplémentaire empéche la procédure A
d’étre re-sélectionnée lorsque la géachette est relachée au temps 2 de la séquence de soudage en 4
temps. La machine fonctionne toujours en 2 temps si une soudure est réalisée exclusivement avec la
procédure A, indépendamment de la position de l'interrupteur pour 2/4 temps (ceci a pour but de sim-
plifier le soudage de pointage lorsqu’un pistolet a programme double est utilisé en 4 temps).

P.6

Ajustement du Facteur de Décrochage

Cette option permet d’ajuster le facteur de décrochage en fonctionnement Pousser / Tirer. Le facteur de
décrochage controle le couple au blocage du moteur a pousser lorsqu’un pistolet a systeme pousser - tirer est
utilisé. Le dévidoir est réglé en usine pour ne pas s'immobiliser & moins qu'il n’y ait une grande résistance a
dévider le fil. Le facteur de décrochage peut étre réduit afin que le décrochage survienne plus rapidement et que
des agglutinations de leurres puissent éventuellement étre évitées. Cependant, des facteurs de décrochage
faibles peuvent provoquer le décrochage du moteur lors de conditions de soudage normales, ce qui a pour con-
séquence de faire braler le fil jusqu’a la pointe ou bien des soudures rapides par pointage. En cas d’agglutina-
tions de leurres, vérifier qu'il n'y ait pas d’autres problemes de dévidage avant d’ajuster le facteur de décrochage.
La valeur par défaut pour le facteur de décrochage est de 75, sur un intervalle allant de 5 & 100.
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FONCTIONNEMENT B-10

PARAMETRES DEFINIS PAR L'USAGER

Parameétre

Définition

P.7

Ajustement du Décentrage du Pistolet

Cette option ajuste le calibrage de la vitesse de dévidage du fil du moteur a tirer d’'un pistolet a sys-
teme pousser — tirer. Ceci ne doit étre réalisé que lorsque les autres corrections possibles ne résol-
vent pas les problemes de dévidage en systéme pousser — tirer. Un compte-tours est nécessaire
pour effectuer le calibrage du décentrage du moteur d’'un pistolet a tirer. Pour réaliser la procédure
de calibrage, suivre les indications suivantes :

1. Libérer le bras de pression sur les galets d’entrainement aussi bien a tirer qu’a pousser.

Régler la vitesse de dévidage du fil sur 200 ipm.

Retirer le fil du galet d’entrainement a tirer.

Tenir un compte-tours sur le rouleau conducteur dans le pistolet a tirer.

Tirer la gachette du pistolet & systéme pousser — tirer.

Mesurer les révolutions du moteur a tirer. Elles devraient se situer entre 115 et 125 rpm. Si cela
est nécessaire, diminuer le réglage du calibrage pour ralentir le moteur a tirer, ou augmenter le
réglage du calibrage pour accélérer le moteur. L'intervalle de calibrage est de -30 a +30, 0 étant
la valeur par défaut.

S

P.8

Contréle du Gaz en mode TIG

Cette option permet de contréler quel solénoide de gaz agit pendant le soudage TIG.

« Soupape (manuelle) » = aucun solénoide MIG n’agit pendant le soudage TIG, le débit du gaz est contrélé
manuellement grace a une soupape externe.

« Solénoide (Auto) » = Cette sélection ne s’applique qu’a la PWC300. Le solénoide MIG se met en marche
et s’éteint automatiquement pendant le soudage en mode TIG.

« Solénoide du Dévidoir » = Ne s’applique pas a la PWC300. Le solénoide MIG interne (dévidoir) se met en
marche et s’éteint automatiquement pendant le soudage en mode TIG.

« Pwr Src Solenoid » (Solénoide de la Source d’Alimentation) = Ne s’applique pas a la PWC300. N'importe
quel solénoide de gaz branché sur la source d’alimentation se met en marche et s’éteint automatiquement
pendant le soudage en mode TIG. Cette sélection n’apparait pas dans la liste si la source d’alimentation ne
supporte pas le solénoide de gaz.

Notes: Le prégaz n'est pas disponible pendant le soudage TIG. Le postgaz est disponible — le méme temps
de postgaz sera utilisé en modes MIG et TIG. Lorsque la marche / I'arrét de la sortie de la machine
est contrélé par le bouton supérieur droit, la circulation du gaz ne commence pas tant que le
tungstene ne touche pas la piece a souder. Le gaz continuera a circuler lorsque I'arc sera brisé
jusqu’a I'expiration du temps de Postgaz. Lorsque la marche / l'arrét de la sortie de la machine est
contr6lé par un interrupteur de démarrage d’arc ou une Amptrol a pédale, le gaz commence a cir-
culer lorsque la sortie est allumée et il continue a circuler jusqu’a ce que la sortie soit éteinte et que
le temps de Postgaz ait expiré.

P.9

Retard de Cratére

Cette option est utilisée pour sauter la séquence de Cratere lorsqu’on fait des soudures par
pointage courtes. Si la gachette est relachée avant que le temporisateur n’expire, le Cratéere est
évité et la soudure se termine. Si la gachette est relachée apres que le temporisateur ait expiré,
la séquence de Cratére fonctionne normalement (si elle est habilitée).

P.14

Rétablir le Poids du Matériel Consommable

Utiliser cette option pour rétablir le poids initial du paquet de matériel consommable. Appuyer
sur le Bouton droit de Sélection de Mode pour rétablir le poids du matériel consommable.
N’apparait sur la liste qu’avec des systémes fonctionnant avec la Surveillance de Production.
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FONCTIONNEMENT B-11

PARAMETRES DEFINIS PAR L'USAGER

Paramétre Définition

P.16 Comportement du Bouton du Pistolet a Systéme Pousser — Tirer
Cette option détermine le comportement du potentiométre de la torche a systéme pousser - tirer.
Potentiel du Pistolet Habilité = Ia vitesse de dévidage de soudage est toujours contrélée par le potentiométre qui se trouve sur le pistolet
a systeme pousser - tirer (par défaut). Le bouton de gauche sur le panneau avant nest utilisé que pour ajuster la vitesse de dévidage
de Démarrage et de Cratere.
Potentiel du Pistolet Inhabilité = la vitesse de dévidage du fil est toujours contrdlée par le bouton gauche du panneau avant. Ce réglage
est utile quand l'opérateur souhaite que les réglages de la vitesse de dévidage du fil soient rappelés & partir des mémoires et que le
potentiométre efface le réglage.
Procédure A du Potentiométre du Pistolet = en procédure A, la vitesse de dévidage de soudage est contrdlée par le potentiomeétre sur le
pistolet & systeme pousser - tirer. En procédure B, la vitesse de dévidage de soudage est contrélée par le bouton gauche du panneau
avant. Ce réglage permet qu'une vitesse fixe de dévidage du fil soit sélectionnée lors des changements de procédure.

P.20 Afficher la Valeur Trim en tant qu’Option de Volts
Cette option détermine I'affichage de la valeur Trim.
Faux = la valeur Trim est affichée sous le format défini dans I'ensemble de soudure (par défaut).
Vrai = toutes les valeurs Trim sont affichées en tant que tension

P.22 Temps d’Erreur dii au Démarrage / a la Perte de I’'Arc
Cette option peut étre utilisée pour éventuellement couper la sortie si un arc n’est pas établi ou s'il est perdu
pendant une durée de temps spécifique. L'erreur 269 s’affiche si la machine arrive au bout de son délai. Si la
valeur est réglées sur ETEINT, la sortie de la machine n’est pas éteinte si un arc n’est pas établi ou si un arc est
perdu. La gachette peut étre utilisée pour alimenter le fil & chaud (par défaut). Si une valeur est établie, la sortie
de la machine se coupe si aucun arc n’est établi pendant la durée spécifiée aprés qu’on ait tiré sur la gachette
ou si la géchette reste tirée aprés qu’un arc ait été perdu. Ceci est inhabilité pour le soudage a la Baguette, en
mode TIG ou en Gougeage. Afin d’éviter des erreurs génantes, établie le Temps d’Erreur di au Démarrage / a
la Perte de I'Arc sur une valeur appropriée aprés avoir considéré tous les paramétres de soudage (vitesse de
dévidage de rodage, vitesse de dévidage de soudage, dépassement électrique, etc.). Afin d’éviter des change-
ments postérieurs du Temps d’Erreur di au Démarrage / a la Perte de I'Arc, le menu de mise au point doit étre
verrouillé en établissant la Préférence de Verrouillage sur = Oui au moyen du logiciel Power Wave Manager.

P.80 Détection a Partir des Bornes
Utiliser cette option uniquement a des fins de diagnostic. Lorsque la puissance circule, cette option est
automatiquement rétablie sur Faux.
Faux = la détection de la tension est déterminée automatiquement par le mode de soudage sélectionné et
les autres réglages de la machine (par défaut).
Vrai = la détection de la tension est forcée sur les « bornes ».

P.81 Sélection des Fils de Détection
Utilisés a la place des interrupteurs DIP pour la configuration des fils de détection de travail et d’élec-
trode. Cette option n’apparait dans la liste que si la source d’alimentation s une option de sélection de
hardware.
67 polarité pos. = un fil de détection d’électrode est branché et utilise la polarité positive. Utilisé par la plu-
part des procédures de soudage GMAW.
67 polarité nég. = un fil de détection d’électrode est branché et utilise la polarité négative. Utilisé par la
plupart des procédures de soudage GTAW et certaines procédures Innershield.
67 et 21 = un fil de détection d’électrode et un fil de détection de travail sont branchés.
Config. Hardware = le matériel de hardware détermine le meilleure configuration de détection a distance.
S’applique uniquement aux procédures de soudage MIG.

P.82 Ecran d’Affichage de la Détection de Tension

Permet de voir la Sélection du Fil de Détection de Tension pour aider a la solution de probléemes. La con-
figuration est affichée sous forme de chaine de texte sur I'écran MSP lorsque la sortie est habilitée. Ce
paramétre n’est pas sauvegardé lorsque la puissance est mise en cycle, mais il est rétabli sur Faux.
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FONCTIONNEMENT B-12

PARAMETRES DEFINIS PAR L’'USAGER

Parameétre

Définition

P.99

Afficher les Modes d’Essai

La plupart des sources d’alimentation contiennent des modes de soudage utilisés ades fins de calibrage et
d’essais. Par défaut, la machine n’inclut pas les modes de soudage d’essai dans la liste des modes de
soudage a disposition de I'opérateur. Pour sélectionner manuellement un mode de soudage d’essai, régler
cette option sur « Oui ». lorsque la source d’alimentation est éteinte puis rallumée, les modes d’essai n’ap-
paraissent plus dans la liste de modes. Les modes de soudage d’essai exigent normalement que la sortie
de la machine soit branchée sur une charge électrique et ne peuvent pas étre utilisés pour souder.

P.100

Visualiser les Diagnostics

Les diagnostics ne sont utilisés que pour I'entretien ou le dépannage du systéme Power
Wave. Sélectionner « Oui » pour accéder aux options de diagnostic dans le menu. Des
parametres supplémentaires apparaissent alors dans le menu de mise au point (P.101,
P.102, etc.).

P.101

Visualiser les Rapports d’Activités

Utilisés pour visualiser tous les rapports d’activités du systeme. Appuyer sur le bouton droit du MSP pour
accéder a l'option. Tourner le bouton de Réglage pour sélectionner le rapport du systeme que I'on souhaite
lire. Appuyer a nouveau sur le bouton de droite pour accéder au rapport sélectionné. En tournant le bouton
de Réglage, on peut parcourir le rapport d’activités, et le numéro d’indice du rapport d’activités, le code du
rapport et d’autres informations s’affichent. Appuyer sur le bouton de gauche pour revenir en arriere et sélec-
tionner un autre rapport. Appuyer a nouveau sur le bouton de gauche pour quitter cette option.

P.102

Visualiser les Rapports d’Activités Fatals

Utilisé pour visualiser tous les rapports fatals du systéme. Appuyer sur le bouton de droite pour accéder a I'option.
Tourner le bouton de Contréle pour sélectionner le rapport fatal que I'on souhaite lire. Appuyer a nouveau sur le bouton
de droite pour accéder a ce rapport. En tournant le bouton de Réglage, on peut parcourir le rapport d’activités, et le
numéro d'indice du rapport d’activités ainsi que le code fatal s'affichent. Appuyer sur le bouton de gauche pour revenir
en arriére et sélectionner un autre rapport. Appuyer a nouveau sur le bouton de gauche pour quitter cette option.

P.103

Visualiser les Informations concernant la Version du Logiciel

Appuyer sur le bouton de droite pour accéder a I'option. Tourner le bouton de Contréle pour
sélectionner le tableau que I'on souhaite lire. Appuyer a nouveau sur le bouton de droite pour
lire la version du micro-logiciel. Appuyer sur le bouton de gauche pour revenir en arriere et
sélectionner un autre tableau. Tourner le bouton de Contréle pour sélectionner un autre tableau
ou bien appuyer sur le bouton de gauche pour quitter cette option.

P.104

Visualiser les Informations concernant la Version du Hardware

Utilisé pour visualiser la version du hardware pour chaque tableau du systéme. Appuyer sur le bouton de
droite du MSP pour accéder a l'option. Tourner le bouton de Réglage pour sélectionner le tableau que 'on
souhaite lire. Appuyer a nouveau sur le bouton de droite pour lire la version du hardware. Appuyer sur le
bouton de gauche pour revenir en arriére et sélectionner un autre tableau. Tourner le bouton de Réglage
pour sélectionner un autre tableau. Appuyer sur le bouton de gauche pour quitter cette option.

P.105

Visualiser les Informations concernant le Logiciel de Soudage

Utilisé pour visualiser 'TEnsemble de Soudage de la Source d’Alimentation. Appuyer sur le bou-
ton de droite pour lire la version de 'Ensemble de Soudage. Appuyer sur le bouton de gauche
pour revenir en arriere et quitter cette option.

P.106

Visualiser ’Adresse IP Ethernet

Utilisé pour visualiser I’Adresse IP sur les appareils compatibles avec Ethernet. Appuyer sur le
bouton de droite pour lire I’Adresse IP. Appuyer sur le bouton de gauche pour revenir en arriere
et quitter cette option. L’adresse IP ne peut pas étre modifiée au moyen de cette option.

P.107

Visualiser le Protocole de la Source d’Alimentation

Utilisé pour visualiser le type de Source d’Alimentation sur laquelle le dévidoir est branché.
Appuyer sur le bouton de droite pour identifier la source d’alimentation en tant que LinkNet ou
ArcLink. Appuyer sur le bouton de gauche pour revenir en arriere et quitter cette option.
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PARAMETRES DEFINIS PAR L'USAGER

Parametre Définition

P.501 Verrouillage du Codificateur

Verrouille I'un des boutons supérieurs (codificateurs) ou les deux, ce qui empéche I'opérateur de modifier la
vitesse de dévidage, 'ampérage, la tension ou la valeur « trim ». La fonction de chaque bouton supérieur
dépend du mode de soudage sélectionné. Lorsqu’'un mode de soudage a courant constant est sélectionné (par
exemple, Baguette, TIG, Gougeage), le bouton supérieur droit fonctionne toujours comme interrupteur de
marche / arrét. On ne peut accéder a ce parametre qu’avec le logiciel de Gestion pour Power Wave.

P.502 Verrouillage des Modifications de la Mémoire

Détermine si un nouveau contenu peut remplacer I'ancien dans la mémoire.

Non = Les Mémoires peuvent étre sauvegardees et les limites peuvent étre configurées (par défaut).

Oui = Les Mémoires ne peuvent pas étre modifiées — la sauvegarde est interdite et les limites ne peuvent pas
étre reconfigurées. On ne peut accéder a ce parametre qu’avec le logiciel de Gestion pour Power Wave.

P.503 Inhabiliter le Bouton de Mémaoire

Inhabilite le(s) bouton(s) de mémoire spécifié(s). Lorsqu’'une mémoire est inhabilitée, les procédures de
soudage ne peuvent pas étre restaurées depuis cette mémoire ni sauvegardées sur celle-ci. Si on essaie
de sauvegarder ou de restaurer une mémoire inhabilitée, un message s’affiche sur I'écran inférieur pour
indiquer que le numéro de la mémoire est inhabilité. Dans des systéemes a tétes multiples, ce parameétre
inhabilite les mémes boutons de mémoire sur les deux tétes d’alimentation. On ne peut accéder a ce
parametre qu’avec le logiciel de Gestion pour Power Wave.

P.504 Verrouillage du Panneau de Sélection de Mode

Permet de choisir entre plusieurs préférences de verrouillage du Panneau de Sélection de Mode. Lorsqu’une
sélection du Panneau de Sélection de Mode est verrouillée et qu'on essaie de changer ce paramétre, un mes-
sage s’affiche sur I'écran inférieur pour indiquer que le paramétre est verrouillé.

Toutes les Options MSP Déverrouillées = Tous les parametres ajustables sur le Panneau de Sélection de Mode
sont déverrouillés.

Toutes les Options MSP Verrouillées = Tous les commutateurs et boutons du Panneau de Sélection de Mode
sont verrouillés.

Options de Démarrage et Fin Verrouillées = Les paramétres de Démarrage et de Fon sur le Panneau de
Sélection de Mode sont verrouillés, tous les autres sont déverrouillés.

Option du Mode de Soudage Verrouillée = Le Mode de Soudage ne peut pas étre modifié depuis le Panneau de
Sélection de Mode, tous les autres réglages du Panneau de Sélection de Mode sont déverrouillés.

Options de Contréle d’'Onde Verrouillées = Les paramétres du Contrle d'Onde sur le Panneau de Sélection de
Mode sont verrouillés, tous les autres sont déverrouillés.

Options de Démarrage, Fin et Contréle d’Onde = Les paramétres de Démarrage, Fin et Controle d’'Onde sur le
Panneau de Sélection de Mode sont verrouillés, tous les autres sont déverrouillés.

Options de Démarrage, Fin et Mode = Les paramétres de Démarrage, Fin et Sélection de Mode de Soudage
sur le Panneau de Sélection de Mode sont verrouillés, tous les autres sont déverrouillés.

On ne peut accéder a ce parametre quavec le logiciel de Gestion pour Power Wave.

P.505 Verrouillage du Menu de Réglages

Détermine si les paramétres de réglage peuvent étre modifiés par I'opérateur sans taper de
code secret.

Non = L’opérateur peut modifier n’importe quel parametre du menu de réglages sans avoir a
taper d’abord de code secret, méme si le code n’est pas zéro (par défaut).

Oui = L’opérateur doit taper le code secret (si celui-ci n’est pas zéro) afin de modifier tout
paramétre du menu de réglages.

On ne peut accéder a ce paramétre qu’avec le logiciel de Gestion pour Power Wave.
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PARAMETRES DEFINIS PAR L'USAGER

Paramétre Définition

P.506 Etablir un Code Secret pour I'Interface Usager
Empéche des modifications non autorisées sur I'appareil. Le code secret par défaut est zéro, ce qui per-
met un accés total. Un code secret différent de zéro empéche de réaliser sans autorisation : des modifica-
tions des limites de la mémoire, la sauvegarde dans la mémoire (si P.502 = Oui), des modifications aux
parametres de réglages (si P.505 = Oui).
On ne peut accéder a ce parameétre qu’avec le logiciel de Gestion pour Power Wave.

P.509 Verrouillage de I'lU Maitresse
Verrouille tous les contréles de l'interface usager, ce qui empéche l'opérateur d’effectuer des modifica-
tions. On ne peut accéder a ce paramétre qu’avec le logiciel de Gestion pour Power Wave.
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Sélection de Téte / Procédure

FIGURA B.4

active.

Appuyer pour sélectionner la téte ou
changer la procédure active.

Des changements aux réglages de
soudure n’affectent que la procédure

Mémoire

Emmagasinage permanent pour réglages
de procédure.
Six emplacements de mémoire disponibles.

Une procédure (A ou B) peut étre
conservée dans chacune d’elle.

TETE 1
PROCEDURE

A PISTOLETB

@;- MEMOIRE

— W)

-

TETE 2
PROCEDURE

A PISTOLET B

APPUYER ET MAINTENIR POUR SAUVEGARDER

Procédure A

- Paramétres de
Soudage

- Mode

- Prégaz/Postgaz

- Rodage

- Parameétres de Déma
- Contrdle d’Arc

- Parametres de crater
- Retour de flamme

! Procédure B

- Paramétres de
Soudage

- Mode

- Prégaz/Postgaz

- Rodage

- Paramétres de Dém:

- Controle d’Arc

- Paramétres de
cratére

- Retour de flamme

-
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
i
0

e e e ===

Procédure A

- Paramétres de

1
1
1
1
1
1
_ Tl Soudage
Ve \\\ ______ ,,I'—‘ : - Mode
AR /V P 1 - Prégaz/Postgaz
DN Mémaira No & -~ 1
7z - ~ = 1 - Rodage
Mémoire No.4 : - Paramétres de
1 Démarrage
Mémairo N 2 1 - Controle d’Arc
Mémaira Na 2 1 - Paramétres de
[N
Mémoire No.1 1 cratere
—_— : - Retour de flamme
- Parametres de ftTTTmTTToTomT
Soudage
- Mode - Pt
- Prégaz/Postgaz | | H Procédure B
- Rodage : - Paramétres de
- Parametres de Dém — ! Soudage
- Controle d’Arc : - Mode
- Pare}mélres de | - Prégaz/Postgaz
cratere = : - Rodage
1 - Paramétres de
o " R | Démarrage
R >~ N<_, ' -Contrdle d’Arc
N N
~ - Parametres de

cratére
- Retour de flamme
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Chaque procédure contient / emmagasine les informa-

tions suivantes :

« Parametres de soudage de base en fonction de leur
application — WFS, Volts, Trim, Amps

+ Mode de soudage — Numéro de Mode

+ Prégaz / postgaz — Temps en Secondes

+ Rodage — WFS uniquement (point de travail déterminé
par I'état de la prochaine séquence active)

+Paramétres de Démarrage — Situation, Temps
d’Inclinaison, WFS, Volts, Trim, Amps

+ Contréle d’Arc — Point de Réglage

+Paramétres de Cratéres - Situation, Temps
d’Inclinaison, WFS, Volts, Trim, Amps

+ Retour de Flamme — Temps en Secondes

* Limites — Toutes les Limites applicables.

TETE DOUBLE / PROCEDURE DOUBLE
AVEC MEMOIRE

En termes généraux, la double procédure et la mémoire
sont des emplacements d’emmagasinage d’information
essentiellement indépendants. Les procédures peuvent
étre considérées comme des emplacements d’emma-
gasinage temporaires ou de travail parce qu’elles conti-
ennent les réglages de soudage disponibles et préts a
l'usage, et lorsqu’elles sont actives, elles sont faciles a
modifier. La fonction de procédure double permet a
I'opérateur de changer de procédure (A et B) « en vol »
pendant le soudage. En plus de leurs fonctions de
réglage des procédures, les boutons poussoirs de sélec-
tion de procédure servent a sélectionner manuellement
la téte d’alimentation active (galet d’entrainement). La
mémoire est plus un emplacement d’emmagasinage per-
manent auquel on ne peut pas accéder pendant le
soudage. Elle contient un ensemble complet d’informa-
tions sur les procédures qui peut étre rappelé dans la
procédure active (A ou B). A Iinverse, la procédure
active peut étre conservée en mémoire pour sa sauveg-
arde.

Sélection de la Procédure Double / Téte

La fonction permet a I'usager de sélectionner la Procédure
A, le Pistolet (Sélection a Distance), ou la Procédure B,
aussi bien que la téte d’alimentation active (galet d’entraine-
ment). La téte d’alimentation active est indiquée par le
groupe de procédures (A, Pistolet, B) avec le LED allumé et
seulement un groupe de procédures / téte d’alimentation
peut étre actif en méme temps. Le changement de téte d’ali-
mentation active peut étre effectué de I'une des deux
maniéres suivantes : soit a distance, en tirant sur la
gachette de la téte d’alimentation inactive, soit localement
en lachant momentanément le bouton poussoir de sélection
de procédure de la téte inactive.

Lorsqu’un groupe de procédures / téte d’alimentation est
actif, lacher momentanément le bouton poussoir de sélec-
tion de procédure change de A a Pistolet, de Pistolet a B, ou
de B a A. Le LED correspondant s’allume pour faire savoir a
'usager quelle procédure est active. Lorsque la position
Pistolet est sélectionnée, le LED de Pistolet est en rouge
fixe, et le LED de procédure active (A ou B) clignote.

La procédure active est déterminée par I'’entrée de
procédure double (Pistolet) située dans le réceptacle du
pistolet, ou a travers la fonction « Changement de
Procédure avec Gachette » si la configuration est appro-
priée.
Note:
En position Pistolet, si aucun interrupteur de procédure
double (Pistolet) n’est branché, la Procédure par défaut
est A.

Il'y a un total de quatre procédures indépendantes
disponibles sur ce tableau, deux pour chaque téte d’ali-
mentation.

Le contenu de la procédure active et la procédure active
elle-méme (A a B ou B a A) peuvent tous deux étre
changés « en vol » pendant le soudage. Le changement
de la situation active de la téte d’alimentation ne peut
étre effectué que lorsque le systéme se trouve en état de
repos. Les réglages de procédure pour chaque téte d’ali-
mentation et I'information de la procédure active sont
sauvegardés au moment d’éteindre.

Mémoire

Cette fonction permet a l'usager de sauvegarder et de
rappeler jusqu’a six procédures individuelles vers/depuis
un emplacement d’emmagasinage sécurisé. Chacun des
six emplacements de mémoire est capable d’emma-
gasiner une copie compléte de l'information associée a
une procédure (A ou B) y compris ses limites individu-
elles. Voir la liste compléte ci-dessus.

On peut accéder aux mémoires a n'importe quel moment
sauf pendant le soudage. Pour des procédés fonction-
nant par dévidage de fil, ceci signifie n’importe quand du
moment que la gachette n’est PAS activée. Pour des
procédés CC, cela signifie a tout moment ou le courant
ne circule PAS.

Garder en Mémoire

Pour garder en mémoire une procédure individuelle (A
ou B), d’abord s’assurer que la procédure désirée de la
téte d’alimentation souhaitée est active (son LED est
allumé). Appuyer sur le bouton d’emplacement de
mémoire ou l'on veut conserver la procédure, et main-
tenir la pression sur le bouton. Aprés 2 secondes, le LED
situé au-dessus du bouton de la mémoire commence a
clignoter, ce qui indique que la procédure a été sauveg-
ardée. Le LED continue a clignoter tant qu’on appuie sur
le bouton de mémoire. Lorsqu’on le lache, le LED de la
mémoire reste allumé de facon fixe et il reste allumé tant
que le contenu de la mémoire reste identique au contenu
de la procédure associée.

Si on lache le bouton de la mémoire avant que la lumiere
commence a clignoter (t < 2s), une fonction de rappel de
mémoire survient au lieu d’'une fonction de sauvegarde
(c’est-a-dire que le contenu de la mémoire sélectionnée
est copié sur la procédure active).

Note:

[l n’est pas nécessaire de charger les six mémoires d’un
coup ni en ordre.
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Rappel de la Mémoire

Pour rappeler le contenu d’'une mémoire dans une procédure
active, pousser momentanément le bouton de la mémoire
souhaitée (pendant moins de 2 secondes). Les parametres
conservés sont copiés dans la procédure active, et le LED du
bouton de la mémoire s’allume en indiquant la source de l'in-
formation. Comme pour la sauvegarde en mémoire, la
lumiére reste allumée tant que le contenu de la mémoire
source reste identique au contenu de la procédure associée.

Si un mode de courant constant est gardé en mémoire avec
la source d’alimentation allumée, I'état allumé passera a I'état
éteint lorsque la procédure sera rappelée. Il s’agit d’'une
prévention d’'un danger potentiel de sécurité au cas ou on
appuierait sur un bouton de mémoire et que la source d’ali-
mentation s’allume par surprise.

FONCTIONNEMENT EN DEUX TEMPS / QUATRE TEMPS

Le Galet d’Entrainement posséde un interrupteur a 2 Temps
/ 4 Temps situé pres du connecteur du pistolet. Pour le fonc-
tionnement en Mode Géchette en 2 Temps, I'opérateur doit
maintenir la gachette du pistolet fermée pour pouvoir souder.
Le Mode Gachette en 4 Temps élimine le besoin de maintenir
la gachette du pistolet fermée pendant le soudage. Il s’agit de
modes a 4 Temps que l'usager peut sélectionner avec ou
sans enclenchement de courant. L'interrupteur positionné
vers le haut permet le fonctionnement en 2 Temps et posi-
tionné vers le bas, le fonctionnement en 4 temps. Cet inter-
rupteur n’a aucun effet en modes c.c. de fonctionnement, tels
que le soudage a la baguette. En modes Synergique et Non
Synergique, on peut travailler aussi bien en 2 Temps qu’en 4
temps. En mode Synergique, la sortie de la machine suit la
Vitesse de Dévidage du Fil (WFS) pendant le soudage. En
mode Non Synergique, la sortie de la machine est indépen-
dante de la WFS.

Fonctionnement Synergique en 2 Temps :
Sans les fonctions Démarrage/Cratére/Retour de flamme actives.

Séquence de la Forme d’Onde :

1. Gachette tirée ; la séquence de prégaz commence et dure

jusqu’a ce que le temps de prégaz expire.

2. La séquence d’allumage ne commence que lorsque I'Arc est
établi.

. Arc établi, la séquence de Soudage commence.

. Gachette relachée (Arc éteint) ; la séquence de postgaz
commence et dure jusqu’a ce que le temps de postgaz
expire.

. Fin de la séquence.

2 3

A~ W

4 5
'

«——— =2 &
- -—
<«

WFS contre Forme d’Onde du point de Travail
__=Une ligne continue représente la WFS
---= Une ligne pointillée représente le Point de Travail ou la Sortie de la Machine

1 2 3

Fonctionnement Synergique en 2 Temps :
Avec la fonction de Retour de Flamme active.

Séquence de la Forme d’Onde :

1. Gachette tirée ; la séquence de prégaz commence
et dure jusqu’a ce que le temps de prégaz expire.

2. La séquence de rodage ne commence que lorsque
I’Arc est établi.

3. Arc établi, la séquence de Soudage commence.

4. Gachette relachée (Arc éteint) ; la séquence de
retour de flamme commence et dure jusqu’a ce que
le temps de retour de flamme expire.

5. La séquence postgaz commence et dure jusqu’a ce
que le temps de postgaz expire.

6. Fin de la séquence.

WFS contre Forme d’Onde du point de Travail (Sortie)

—= Une ligne continue représente la WFS
---= Une ligne pointillée représente le Point de Travail ou la Sortie de la Machine

Fonctionnement Synergique en 2 Temps :
Avec les fonctions Démarrage / Cratére / Retour de flamme actives.

Séquence de la Forme d’Onde :

1. Géchette tirée ; la séquence de prégaz commence et dure
jusqu’a ce que le temps de prégaz expire.
2. La séquence de rodage ne commence que lorsque I'Arc
est établi.
3. Arc établi, la séquence de Démarrage commence et fonc-
tionne pendant la durée réglée.
. La séquence de soudage commence.
. Gachette relachée ; la séquence de cratére commence et
dure jusqu’a ce que le temps de cratére expire.
6. Arc éteint; la séquence de retour de flamme commence et
dure jusqu’a ce que le temps de retour de flamme expire.
7. La séquence postgaz commence et dure jusqu’a ce que le
temps de postgaz expire.
8. Fin du procédé.

o~

WFS contre Forme d’Onde du point de Travail (Sortie)
— = Une ligne continue représente la WFS
---= Une ligne pointillée représente le Point de Travail ou la
Sortie de la Machine
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Fonctionnement Synergique en 4 Temps :
Sans les fonctions Démarrage/Cratére/Retour de flamme actives

Fonctionnalité de la Forme d’Onde :

1. Géchette tirée et relachée ; la séquence de prégaz commence et
dure jusqu’a ce que le temps de prégaz expire.

2. La séquence de rodage commence et dure jusqu'a ce que I'Arc
soit établi.

3. Arc établi, la séquence de Soudage commence.

4. Gachette tirée ; la séquence de soudage continue.
Note : ceci peut étre fait a n'importe quel moment entre le point 3
et le point 5.

5. Géachette relachée; la séquence postgaz commence et dure

jusqu’a ce que le temps de postgaz expire.
. Fin de la séquence.

2 3 4

o
(o2}

-
‘_
‘_
‘_
<« O

WFS contre Forme d’Onde du point de Travail
—= Une ligne continue représente la WFS
---= Une ligne pointillée représente le Point de Travail ou
la Sortie de la Machine

Fonctionnement Synergique en 4 Temps:
Avec les fonctions Démarrage / Cratére / Retour de
flamme actives

Fonctionnalité de la Forme d’Onde :

1. Géchette tirée et relachée; la séquence de prégaz
commence et dure jusqu’a ce que le temps de prégaz
expire.

2. La séquence de rodage commence et dure jusqu’a ce
que I’Arc soit établi.

3. Arc établi, le Point de Travail se déplace jusqu’a la
valeur établie dans la séquence de Démarrage.

4. Gachette relachée; les points 4 a 5 correspondent au
temps de démarrage établi dans la séquence de
Démarrage pour parvenir a la Séquence de Soudage.

5. La séquence de soudage commence et dure jusqu’a ce
que la géchette soit tirée.

6. Gachette tirée et maintenue; la séquence de Cratére
commence. Le Point de Travail et la WFS se déplacent
jusqu’a la valeur établie sur la séquence de Cratére
dans la durée de temps établie dans la séquence de
Cratere.

7. Les valeurs de point de Travail, WFS et Cratére sont
maintenues jusqu’a ce que la gachette soit relachée.

8. Gachette relachée; la séquence de Retour de
Flamme commence et dure jusqu’a ce que le temps de
Retour de Flamme expir.

9. La séquence postgaz commence et dure jusqu’a ce que
le temps de postgaz expire.

10. Fin de la séquence.

1 2 3

WFS contre Forme d’Onde du point de Travail (Sortie)
— = Une ligne continue représente la WFS
--- = Une ligne pointillée représente le Point de Travail ou
la Sortie de la Machine

Commentaires Supplémentaires :

+ Pour obtenir une routine de Démarrage a Chaud, les
valeurs du point 2 (Rodage et Allumage) peuvent étre
établies de telle fagon que le point de travail (sortie)
soit réglé au niveau désiré, tandis que le niveau du
point de travail de Soudage sera établi a un niveau
normal ou nominal pour le procédé particulier.

Ex: Valeur d’Allumage : 350A

Temps d’Allumage : 0,1 sec.

Valeur de Soudage : 170A
Lorsque le procédé commence, le point de travail passe au
point de travail d’Allumage de 350A avec la WFS de
Rodage établie. Lorsque la gachette est relachée, le point
de travail passe a 170A en 0,1 seconde et la séquence de
Soudage commence, traversant le reste de la séquence en
utilisant les fonctions établies auparavant.

INTERRUPTEUR ALIMENTATION A FROID /
EPURATION DE GAZ

Le Galet d’Entrainement possede un Interrupteur
d’Alimentation & Froid / Epuration de Gaz situé prés du con-
necteur du pistolet. Il s’agit d’'un interrupteur momentané a
levier haut/bas éteint au centre.

Lorsqu’il se trouve positionné en haut, le Galet
d’Entrainement alimente le fil, mais ni la source d’alimenta-
tion ni le solénoide a gaz sont énergisés. En alimentation a
froid, la vitesse de dévidage peut étre ajustée en tournant
le bouton du codificateur de WFS sur le Boitier de Contrdle.
Un ajustement de I'alimentation a froid n’affecte ni la vitesse
de rodage ni la vitesse de soudage de dévidage du fil.
Lorsque l'interrupteur d’alimentation a froid est relaché, la
valeur d’alimentation a froid est sauvegardée.

Lorsqu'on maintient l'interrupteur vers le bas, la soupape du
solénoide de gaz est sous énergie, mais ni la source d'ali-
mentation ni le moteur de traction ne le sont.
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AVANCEMENT LENT A CHAUD

L’avancement lent a chaud survient lorsque la
gachette est tirée et que 'arc n’est pas établi. Apres
une période d’2,5 secondes, le Séquenceur passe a
I'état de Soudage et le dévidoir fonctionne a la vitesse
de dévidage du fil préétablie sur I’écran. Le fil est
chaud (la sortie est allumée) a ce point. Le
Démarrage, la Montée, la Descente, le Cratére, le
Retour de Flamme, le Postgaz, etc, sont tous sautés
lorsque I'avancement lent a Chaud est active.

AMPTROL A PEDALE

Un Kit d’Amptrol a Pédale peut étre installé pour faire
marcher la sortie de la machine au moyen d’une
pédale. Placé sur le Boitier de Contrdle, Le codifica-
teur de droite allume ou éteint la sortie si on le
souhaite. Le codificateur de gauche établit la limite
maximum du point de travail. Lorsqu’on appuie sur la
pédale, il y a une TCO et le gaz ne circule pas. Dés
que le tungsténe touche le travail et qu’il y a un flux de
courant, le solénoide a gaz s’allume. Si l'arc se brise,
la machine entre en étape de postgaz. Lorsque le
temps de postgaz expire, la machine retourne en
mode de TCO et le gaz ne circule pas tant que 'arc
n'est pas établi. Si la pédale est relachée, la machine
s’éteint, et le postgaz dure jusqu’a l'arrét. Lorsque le
temps de postgaz expire, la machine retourne a I'état
de repos et attend I’activation. Le prégaz est
préréglable pour des géchettes externes, si on le
souhaite. L’activation de la machine avec le codifica-
teur saute le prégaz.

REGLAGES DU GALET
D’ENTRAINEMENT- TABLEAU DE CIR-
CUITS IMPRIMES

POLARITE D’ELECTRODE :

Le systéme a besoin de connaitre la polarité de I'élec-
trode. Un réglage de I’interrupteur DIP sur les
Tableaux de Circuits Imprimés du Galet
d’Entrainement est utilisé dans ce but. Se reporter a
la Section INSTALLATION « Réglage des
Interrupteurs DIP dans le Galet d’Entrainement».

RAPPORT DE LA BOITE D’EN-
GRENAGES:

Le systéme a besoin de savoir quel engrenage,
vitesse rapide ou lente, a été installé sur le Galet
d’Entrainement. Un réglage de linterrupteur DIP sur
les Tableaux de Circuits Imprimés du Galet
d’Entrainement est utilisé dans ce but. Se reporter a
la Section INSTALLATION « Rapport du Galet
d’Entrainement» pour des informations concernant le
réglage de l'interrupteur DIP.

CHARGEMENT DES ENROULEURS DE
FIL - READI-REELS, BOBINES OU

ROULEAUX

Pour le montage d’un ensemble Readi-Reel de
30 Ib (14 kg) (en utilisant I’Adaptateur Readi-
Reel K363-P en Plastique Moulé).

L’Axe doit étre placé sur I'orifice de montage INFERIEUR.

1) Appuyer sur la barre de Libération du Collier de Retenue et
la retirer de I'axe. Voir Figure B.1.

2) Placer I'Adaptateur sur l'axe.

3) Remettre le Collier de Retenue en place. S’assurer que la
Barre de Retenue soit « éjectée » et que les bagues de
retenue du collier s’engagent a fond dans les rainures de
retenue sur I'axe.

4) Faire tourner I'axe et I'adaptateur de sorte que le ressort de
retenue se trouve en position de 12 heures.

5) Positionner la Readi-Reel de sorte que, durant I'alimenta-
tion, elle tourne dans une direction permettant qu’elle se
déroule depuis le bas du rouleau.

6) Installer 'un des cébles internes de la cage de la Readi-Reel
sur la fente qui se trouve sur la languette du ressort de
retenue.

7) Baisser la Readi-Reel pour appuyer sur le ressort de
retenue et aligner les autres cébles internes de la cage avec
les rainures dans I'adaptateur moulé.

8) Faire glisser la cage complétement sur I'adaptateur jusqu’a
ce que le ressort de retenue soit totalement « éjecté ».

A ATTENTION

S’assurer que le Ressort de Retenue soit compléte-
ment retourné en position de verrouillage et qu’il ait
verrouillé EN TOUTE SECURITE la cage Readi-Reel
a sa place. Le Ressort de Retenue doit reposer sur la
cage, pas I'électrode de soudage.

9) Pour retirer la Readi-Reel de I’Adaptateur, appuyer
avec le pouce sur la languette du ressort de
retenue pendant qu’on tire avec les deux mains
sur la cage de la Readi-Reel pour I’enlever de
I'adaptateur moulé. Ne pas retirer 'adaptateur de
I'axe.
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AXEOD.2 N

ADAPTATEUR

RESSORT DE RETENUE

GOUPILLE
SUPPORT
FREIN

RAINURES

READI-REEL

FILS DE LA CAGE INTERNE \ BARRE DE
LIBERATION

FIGURE B.1
Montage de Bobines (diamétre de 12”/300
mm) de 10 a 44 |Ib (4,5 — 20 kg) ou de
Rouleaux Innershield de 14 Ib (6 kg):

L’axe doit se trouver dans l'orifice de montage INFERIEUR.

(Pour des bobines de 8" (200 mm), un adaptateur
d’axe K468 doit d’abord étre glissé sur I'axe).

(Pour des rouleaux Innershield de 13-14 Ib (6 kg), un
Adaptateur de Rouleau K435 doit étre utilisé).

1) Appuyer sur la Barre de Libération sur le Collier de
Retenue et la retirer de I'axe.

2) Placer la bobine sur 'axe en s’assurant que la
goupille du frein de I'axe pénétre dans 'un des ori-
fices sur I'arriere de la bobine. S’assurer que le fil
sorte de I'enrouleur dans une direction permettant
de dérouler depuis le bas du rouleau.

3) Remettre le Collier de Retenue en place. S’assurer
que la Barre de Libération soit « éjectée » et que
les bagues de retenue du collier s’engagent a fond
dans la rainure de retenue sur I'axe.

Montage d’un Rouleau de 50-60 Ib (22,7-
27,2 kg) (en utilisant ’Enrouleur K1504-1)
(Pour les Readi-Reels de 50-60 Ib, un Adaptateur
Readi-Reel K438 doit étre utilisé).

L’axe doit se trouver dans l'orifice de montage SUPERIEUR.

1) Avec I’Enrouleur K1504-1 monté sur I'axe de 2"
(51 mm) (ou avec I’enrouleur a plat sur le sol)
desserrer I'’écrou du mécanisme rotatif et retirer le
couvercle de I'enrouleur. Voir la Figure B.2.

2) Avant de couper les fils d’attache, placer le
rouleau d’électrode sur I'enrouleur pour qu’il se
déroule depuis le bas lorsque I'enrouleur tourne.

3) Serrer a la main autant que possible I'écrou du mécan-
isme rotatif contre le couvercle de I'enrouleur en utilisant
les rayons du couvercle de I'enrouleur comme leviers. NE
PAS frapper avec un marteau sur les bras de I'écrou du
mécanisme tournant.

4) Couper et retirer seulement le fil d’attache qui maintient
I'extrémité libre du rouleau. Accrocher I'extrémité libre
autour de la jante du couvercle de I'enrouleur et I'assurer
en I'enroulant. Couper et retirer les fils d’attache restants.

A ATTENTION

Toujours s’assurer que I'extrémité libre du rouleau est bien
maintenue pendant qu’on coupe les fils d’attache et jusqu’a ce
que le fil soit alimenté au travers des rouleaux conducteurs.
Dans le cas contraire, on pourrait avoir comme conséquence
un contrecoup du rouleau qui pourrait enchevétrer le fil. Un
rouleau enchevétré n’alimente pas, aussi faut-il soit le
débrouiller soit s’en débarrasser.

5) S’assurer que I'enrouleur du rouleau est engagé avec la
goupille du frein de I'axe, que la Barre de Libération sur le
Collier de Retenue soit « éjectée » et que les bagues de
retenue du collier s’engagent a fond dans la rainure de
retenue sur l'axe.

FIGURE B.2
ECROU MECANISME ROTATIF

PLAQUE
COUVERCLE

CALE
ROULEAU
EN CARTON

. ROULEAU

FIL
D’ATTACHE

BRAS A
RESSORT

ENROULEUR
——
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DEVIDAGE DE L’ELECTRODE ET
AJUSTEMENT DU FREIN

1) Tourner I'enrouleur ou la bobine jusqu’a ce que
I’'extrémité libre de I'électrode soit accessible.

2) En tenant bien I'électrode, couper I'extrémité cour-
bée et redresser les premiers 6" (150 mm). Couper
le premier 1" (25 mm). (Si I’électrode n’est pas
bien redressée, il se peut qu’elle n’alimente pas ou
qu’elle se coince en provoquant une agglutination
de leurres).

3) Insérer I'extrémité libre a travers le tube guide
entrant.

4) Appuyer sur la touche d’avancement lent a Froid
ou sur la gachette du pistolet du Mode
d’Alimentation a Froid et pousser I'électrode dans
le rouleau conducteur.

A AVERTISSEMENT

Lorsqu’on alimente au moyen de la gachette du
pistolet, a moins que le mode d’activation « ALI-
MENTATION A FROID » soit sélectionné, I'élec-
trode et le mécanisme conducteur sont toujours
sous tension pour travailler et pour raccorder a
terre et ils peuvent le rester plusieurs secondes
aprés que la gachette du pistolet soit relachée.

5) Alimenter I'électrode par le pistolet.

6) Régler la tension du frein avec la vis a papillon sur
le moyeu de I'axe jusqu’a ce que I'enrouleur tourne
librement, mais avec peu ou pas d’exces lorsqu’on
arréte le dévidage du fil. Ne pas serrer excessive-
ment.

REGLAGE DE LA PRESSION DU
ROULEAU CONDUCTEUR

La pression du Dévidoir Power Feed® 10 Dual est
préréglée en usine sur la position « 2 » approximative-
ment, comme le montre I'indicateur de pression sur le
devant de la porte de la plaque d’alimentation. Il s’agit
d’un réglage approximatif.

La pression optimale du rouleau conducteur varie en
fonction du type de fil, de I'état de la surface, de la
lubrification et de la dureté. Trop de pression pourrait
causer des agglutinations de leurres, mais trop peu de
pression pourrait provoquer le glissement du fil d’ali-
mentation avec une charge et/ou une accélération. Le
réglage idéal du rouleau conducteur peut étre déter-
miné de la maniére suivante :

1) Appuyer I'extrémité du pistolet contre un objet
solide qui soit électriquement isolé de la sortie de
la soudeuse et appuyer sur la gachette du pistolet
pendant plusieurs secondes.

2) Si le fil fait une agglutination de leurres, se coince
ou se rompt au niveau du rouleau conducteur, la
pression du rouleau conducteur est trop élevée.
Réduire le réglage de la pression, faire passer un
nouveau fil par le pistolet et répéter la démarche
précédente.

3) Si le seul résultat est un glissement du rouleau
conducteur, dégager le pistolet, tirer le cable du
pistolet vers I'avant environ 6" (150 mm). Il devrait
y avoir une légére ondulation sur le fil exposé. S’il
n’y a aucune ondulation, la pression est trop faible.
Augmenter le réglage de la pression, rebrancher le
pistolet, serrer le collier de verrouillage et répéter
la démarche précédente.

PROCEDURE POUR LE REGLAGE
DE L’ANGLE DE LA PLAQUE D’ALI-
MENTATION

1) Desserrer la vis du collier de serrage en utilisant
une clef Allen de 3/16". On a accés a la vis du col-
lier de serrage depuis le bas de la plaque d’alimen-
tation. Il s’agit d’'une vis qui est perpendiculaire a la
direction de dévidage.

2) Faire tourner la plaque d’alimentation jusqu’a I'an-
gle souhaité et serrer la vis du collier de serrage.

REGLAGE DU REGULATEUR DU
PROTECTEUR DE GAZ

1) Avec l'alimentation du gaz éteinte, la Touche de
réglage de flux du régulateur du Protecteur de Gaz
doit étre réglée sur le maximum (a fond dans le
sens des aiguilles d’'une montre) qui est sensé étre
60 SCFH (28 I/min).

2) Ajuster le débit de I'alimentation du gaz sur un
niveau supérieur a celui qui est requis, ensuite
régler le débit du Protecteur de Gaz en ajustant la
Touche dans le sens contraire des aiguilles d’'une
montre sur le débit de gaz souhaité
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REALISATION D’UNE SOUDURE

1) N'utiliser qu’une source d’alimentation compatible avec le
réseau.

2) Brancher correctement les fils d’électrode et de travail pour la
polarité d’électrode appropriée.

3) Régler tous les parametres souhaités tels que la logique
d'activation, la Vitesse de Rodage, I'Accélération, la polarité
de I'électrode, etc, d’apres les instructions de « REGLAGE
DE L'INTERRUPTEUR DIP » dans la section INSTALLA-
TION.

4) Régler l'interrupteur & 2 temps / 4 temps du galet d’entraine-
ment sur le mode de fonctionnement souhaité. (Se reporter
au « Fonctionnement de linterrupteur a 2 temps / 4 temps »
dans cette section).

5) Sélectionner le Mode de Soudage. (Se reporter au «
Fonctionnement du Boitier de Controle » dans cette section).

6) Utiliser les interrupteurs de Sélection de Contréle, augmenter
ou diminuer les interrupteurs et le bouton du codificateur pour
établir les parametres souhaités pour le soudage en fonction
des options installées. (Se reporter au « Fonctionnement du
Boitier de Contréle » dans cette section).

7) Alimenter I'électrode au travers du pistolet et du cable et
ensuite couper I'électrode a environ 0,38" (9,5 mm) du bout
de la pointe de contact pour un fil solide, et a environ 0,75"
(19 mm) du guide extensible pour les fils creux.

8) Raccorder le cable de travail au métal a souder. Le cable de
travail doit établir un bon contact électrique avec le travail. Le
travail doit aussi étre raccordé a terre comme indiqué dans
les « Mesures de Sécurité concernant le Soudage a I'Arc ».

A AVERTISSEMENT

Lorsqu’on utilise un procédé a

/ ﬁ Arc Ouvert, il est nécessaire de

_//;, porter de§ protections pour les
yeux, la téte et le corps.

9) S’assurer que la valve du gaz de protection est ouverte, si on I'u-
tilise.

10) Positionner I'électrode sur la jointure. Le bout de I'électrode
peut toucher légerement le travail.

11) Baisser le casque de soudage, fermer la gachette du pistolet, et
commencer a souder. Tenir le pistolet de telle sorte que la dis-
tance entre la pointe de contact et le travail fournisse la résis-
tance électrique correcte, comme requis pour la procédure util-
isée.

12) Pour arréter de souder, relacher la géachette du pistolet puis
éloigner le pistolet du travail aprés que I'arc se soit éteint et que
le temps de postgaz se soit terminé, si on l'utilise.

13) Si besoin est, le démarrage peut étre optimisé en
ajustant la vitesse d’accélération et/ou de rodage.
(Se reporter au « Fonctionnement du Boitier de
Contréle » dans cette section).

CHANGEMENT DE LENROULEUR DE FIL

A la fin d’un rouleau, retirer du cable conducteur le
reste du vieux rouleau d’électrode soit en la tirant vers
I’extérieur par I'extrémité de la canule du pistolet soit
en suivant la procédure suivante :

1) Couper le bout de I'électrode au bout du pistolet.
Ne pas la rompre a la main car cela forme une
Iégere courbure sur le fil, qui rend difficile de le
tirer a travers la canule.

2) Débrancher le céble du pistolet du connecteur de
pistolet sur 'unité du Dévidoir Power Feed® 10
Dual et étaler le pistolet et le cable bien droits.

3) En utilisant des pinces pour attraper le fil, le tirer
hors du cable depuis I'extrémité du connecteur.

4) Aprés que l'électrode ait été retirée, rebrancher le
céble du pistolet sur le conducteur. Charger un
nouvel enrouleur d’électrode en suivant les instruc-
tions du « Chargement de I’Enrouleur de Fil »
dans cette section.

PROTECTION CONTRE LA SUR-
CHARGE DE DEVIDAGE

Le galet d’entrainement apporte une protection contre la
surcharge du moteur du galet d’entrainement. Si le moteur
du galet d’entrainement est surchargé pour une période de
temps prolongée, le galet d’entrainement envoie un ordre
de fermeture au Boitier de Contrdle et fait clignoter son
indicateur lumineux de situation en rouge et vert. Le Boitier
de Contréle éteint la source d’alimentation, le dévidage du fil
et le solénoide de gaz. L'indicateur lumineux de situation
sur le galet d’entrainement du fil continue a clignoter en
rouge et vert pendant environ 30 secondes avant que le
galet d’entrainement du fil ne se rétablisse automatique-
ment. A ce moment, le galet d’entrainement envoie un nou-
vel ordre de fermeture au Boitier de Contr6le qui remet le
systeme en fonctionnement normal. Le galet d’entrainement
fait passer l'indicateur lumineux de situation au vert fixe.

Les surcharges peuvent provenir d’une erreur de taille de
pointe, d’une cale, de rouleaux conducteurs ou de tubes
guides qui seraient inappropriés, ou bien d’obstructions ou
de courbures du cable du pistolet, d’un fil d’alimentation plus
grand que la capacité enregistrée du dévidoir, ou tout autre
facteur qui empécherait I'alimentation normale du fil. (Se
reporter a « Eviter les Problémes de Dévidage du Fil » dans
la section ENTRETIEN).
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INDICATEURS LUMINEUX DE SITUATION

Chaque composant du réseau possede un indicateur
lumineux de situation. Il s’agit d’'un LED bicolore en Vert et
Rouge. L'objectif de I'indicateur lumineux de situation est de

fonctionne correctement, ou bien, si ce n’est pas le cas, quel
composant est la cause du probleme. En utilisant les indica-
teurs lumineux de situation, I'opérateur peut rapidement pré-
ciser le probléme du systéme sur un composant particulier.
Voir le tableau ci-aprés pour une liste et une description com-
pletes des états de tous les indicateurs lumineux de situation.

permettre a 'opérateur d’identifier rapidement que le systéme

NOTE: une lumiére verte ALLUMEE et fixe indique un systéme qui fonctionne normalement.

ETATS DES INDICATEURS LUMINEUX DE SITUATION

Etat du LED LED Source d’Alimentation LED sur tout autre composant : Dévidoir,
Boitier de Controle, etc.
Eteint La Source d’Alimentation n’est pas allumée ou ne | Le composant du systéme ne regoit pas de puis-

LED vert cligno-
tant a une vitesse
« normale »

fonctionne pas correctement.

Il ne devrait clignoter que quelques secon-
des le temps que le systéme dresse une
carte (identifie les composants). Si le clig-
notement continue, tous les groupes peu-
vent présenter une erreur de tracé de carte
(les interrupteurs DIP peuvent étre mal
réglés).

sance d’entrée ou est en panne.

[l ne devrait clignoter que quelques secondes,
jusqu’a ce que le composant du systeme soit
reconnu. Si le clignotement continue, au moins un
composant du groupe présente une erreur de
tracé de carte (les interrupteurs DIP peuvent étre
mal réglés). Le(s) composant(s) présentant des
erreurs de tracé de carte clignotent en rouge.

* Il se peut qu’il y ait trop de composants dans le
groupe. Tous les composants du groupe cligno-
tent en vert.

+ La barre collectrice de la source d’alimentation
n’est peut-étre pas disponible. La barre collec-
trice est peut-étre utilisée pour programmer un
autre composant.

* Les LED de la source d’alimentation et le com-
posant en cours de programmation apparaissent
en vert fixe.

LED Rouge cligno-
tant a une vitesse «
normale »

Indigue une panne de communication
récupérable. La source d’alimentation
devrait se rétablir automatiquement. Si elle
ne le peut pas, le LED apparait en rouge
fixe.

Indique une panne de communication récupérable

probablement due a I'une des causes suivantes.

* Plus d'un boitier de contrdle (Ul) dans le groupe.
Tous les boitiers de contréle du groupe clignotent en
rouge.

* Aucun boitier de contrdle (Ul) dans le groupe. Tous
les composants du groupe clignotent en rouge.

* Plus d’'un composant du méme type de matériel pos-
sédent les mémes numéros de groupe et de téte d’al-
imentation (FH). Tous ces composants clignotent en
rouge.

* Les interrupteurs DIP de la téte d’alimentation sont
peut-étre réglés sur zéro. Les composants ayant des
interrupteurs DIP réglés sur zéro clignotent en rouge.

+ La barre collectrice du composant est peut-étre
éteinte.

LED vert et rouge
clignotant a une
vitesse « normale »

Indique une panne de hardware
récupérable, telle qu’une surchauffe, une fer-
meture par surcharge, etc.

Indique une panne de hardware
récupérable, telle qu’une surchauffe, une fer-
meture par surcharge, etc. Le probléme
pourrait aussi étre un circuit de fermeture
ouvert au niveau de la téte d’alimentation
(fils 570, 572 avec terminales a languettes)
typiqguement utilisé pour les interrupteurs de
fermeture de débit hydraulique.
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ETATS DES INDICATEURS LUMINEUX DE SITUATION (CON’T)
Etat du LED LED Source d’Alimentation LED sur tout autre composant : Dévidoir,

Boitier de Controéle, etc.

RED rouge cligno-
tant rapidement

La source d’alimentation a besoin d’étre repro-
grammée. Contacter le concessionnaire de service
sur le terrain Lincoln autorisé le plus proche.

Le composant du systeme a besoin d’étre repro-
grammeé. Contacter le concessionnaire de service
sur le terrain Lincoln autorisé le plus proche.

LED rouge allumé
et fixe

La source d’alimentation souffre d’'une panne de hard-
ware non récupérable. Contacter le concessionnaire de
service sur le terrain Lincoln autorisé le plus proche.

Le composant du systéme souffre d'une panne de hard-
ware non récupérable. Contacter le concessionnaire de
service sur le terrain Lincoln autorisé le plus proche.

LED vert allumé
et fixe

Systeme normal et en fonctionnement.

Systeme normal et en fonctionnement.

LED Clignotant Normalement - Chaque illumination doit durer 0,5 secondes.
LED Clignotant Rapidement - Chaque illumination doit durer 0,1 seconde.
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REGLAGE DES LIMITES

Chaque mémoire usager peut étre configurée de fagon optionnelle
pour limiter 'étendue du contréle de I'usager sur certains réglages de
linterface usager. Par défaut, les limites de I'usager ne sont pas
habilitées. Pour établir des limites pour une mémoire sélectionnée,
choisir d'abord un mode de soudage et réaliser une sauvegarde de
mémoire. Ensuite, appuyer sur le bouton de mémoire pendant 5 sec-
ondes. Relacher le bouton de mémoire lorsque le LED de la mémoire
commence a clignoter rapidement et que les écrans d’affichage du
Panneau de Sélection de Mode indiquent « Etablir Limites ».

Si le code secret a été établi sur une valeur autre que zéro, il sera
demandé a I'usager de le taper. Si le code secret est zéro, le

Panneau de Sélection de Mode affiche immédiatement le menu de
Réglage des Limites et le LED de REGLAGES s'illumine :

SUPERIEURE= 220
INFERIEURE= 180

WFS DE SOUDAGE

wooE pe soupace() (O oprions pemarrace
controLe oare () (O orrions b Fin

ETABLIR

PORT IR
REGLAGES

L’exemple ci-dessus montre un mode avec fil ; les
modes de soudage a courant constant afficheraient «
Amps de Soudage » plutét que « WFS de Soudage ».

Quatre éléments sont affichés sur chaque écran de
Réglage des Limites. L’écran alphanumérique long mon-
tre l'attribut sélectionné (par exemple, WFS de Soudage,
Volts, etc.). Les écrans alphanumériques courts
indiquent les limites usager supérieure et inférieure de
lattribut sélectionné. Les écrans a 7 segments affichent
la valeur qui est copiée dans la mémoire de procédure
lorsqu’un rappel de mémoire est effectué.

Limite Supérieure

Valeur de la Mémoire Lo
Limite Inférieure

SUPERIEURE= 220

: OO INFERIEURE= 180

WFS DE SOUDAGE

y
wope pe soupace(_) (O oprions pemarRace
controLe oare () (O oprions oe Fin

ETABLIR

PORT IR
REGLAGES

Attribut

L'un de ces quatre éléments clignotera pour indiquer I'élément qui
changera lorsqu’on fera tourner le bouton du Panneau de Sélection
de Mode. Au début, 'élément sélectionné sera I'attribut. Pour sélec-
tionner la limite supérieure, appuyer sur n’importe lequel des bou-
tons du Panneau de Sélection de Mode et la valeur de la limite
supérieure commencera a clignoter. Si on appuie & nouveau sur
n'importe lequel des boutons du Panneau de Sélection de Mode, la
valeur de la mémoire clignotera, et si on appuie une troisieme fois,
ce sera la limite inférieure qui clignotera.

Les modes de soudage ne peuvent pas étre sélectionnés depuis le
menu de Réglage des Limites : le mode doit étre sélectionné et
sauvegardé en mémoire avant d’entrer dans le menu de Réglage
des Limites.

La valeur de la mémoire ainsi que les valeurs des limites
supérieure et inférieure sont liées par les limites de la machine. Par
exemple, le mode de soudage 49 peut permettre d’ajuster la
vitesse de dévidage entre 10 et 200 in./min. On s'y référe en tant
que « limites de la machine ». Les limites de la machine peuvent
varier d'une source d’alimentation a I'autre et dépendent aussi du
mode de soudage.

La valeur de la mémoire doit toujours étre inférieure ou égale a la
limite supérieure, et supérieure ou égale a la limite inférieure. La
limite supérieure doit toujours étre supérieure ou égale a la limite
inférieure et la limite inférieure doit toujours étre inférieure ou égale
a la limite supérieure. Les régles sont automatiquement mise en
application. Si la limite inférieure augmente au-dela de la valeur de
la mémoire, cette derniére augmente automatiquement.

Pour bloquer un attribut sur une valeur spécifique, établir les limites
supérieure et inférieure sur la valeur souhaitée. L'usager ne pourra
pas les modifier.

Apres avoir établi les limites, appuyer sur le bouton de mémoire qui
clignote. Les écrans d’affichage du Panneau de Sélection de Mode
demanderont a l'usager de sauvegarder ou éliminer les derniers
changements de limites.

Lorsqu’on appuie sur le bouton étiqueté OUI sur le Panneau de
Sélection de Mode, les changements des limites sont enregistrés et
les limites usagers sont automatiquement habilitées. Si on appuie
sur NON, tout changement effectué aux limites est rejeté et I'état
d’habiliter / inhabiliter la limite reste inchangé.

TECHNOLOGIE DE CONTROLE DE FORME D'ONDE

Habiliter
Limites?

kyOui Nony

MODE DE SDUDAGEO O OPTIONS DEMARRAGE
controLe oare(() (O orrions e Fin

ETABLIR

PORT IR
REGLAGES

Pour habiliter ou inhabiliter des limites ayant été établies pour n’im-
porte quelle mémoire, appuyer sur le bouton de la mémoire respec-
tive pendant plus de 10 secondes jusqu’a ce que le Panneau de
Sélection de Mode affiche « Habiliter Limites ? ». Si on appuie sur
« Oui », on utilise les limites établies, tandis que si on appuie sur «
Non », les limites établies sont ignorées. Les limites qui ont été
établies pour n’importe quel emplacement de mémoire ne seront
pas effacées si elles sont inhabilitées.
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ACCESSOIRES

TABLEAU C.1 - KITS DE ROULEAUX CONDUCTEURS ET TUBES GUIDES

Taille de Fil Galet DH 2
4 Rouleaux
(4 Conducteurs)
Electrode en Acier Solide
0,023” - 0,025” (0,6 mm) KP1505 - 030S
0,030” (0,8 mm) KP1505 - 030S
0,035” (0,9 mm) KP1505 - 035S
0,040” (1,0 mm) KP1505 - 040S
0,040” (1,0 mm) KP1505 - 045S
0,045" (1,2 mm) KP1505 - 045S
0,052" (1,4 mm) KP1505 - 052S
1/16” (1,6 mm) KP1505 - 1/16S
5/64" (2,0 mm) KP1505-5/64
3/32” (2,4 mm) KP1505-3/32
Electrode Creuse
0,030 (0,8 mm) KP1505 - 035C
0,035” (0,9 mm) KP1505 - 035C
0,040” (1,0 mm) KP1505 - 045C
0,045" (1,2 mm) KP1505 - 045C
0,052" (1,4 mm) KP1505 - 052C
1/16” (1,6 mm) KP1505 - 1/16C
0,068” (1,7 mm) KP1505 - 068
5/64" (2,0 mm) KP1505 - 5/64
3/32” (2,4 mm) KP1505 - 3/32
7/64” Lincore Revétement Dur (2,8mm) KP1505 - 7/64H
7/64” (2,8mm) KP1505 - 7/64
0,120” (3,0mm) KP1505 - 120
Electrode en Aluminium

0,035” (0,9 mm) KP1507 - 035A
0,040” (1,0 mm) KP1507 - 040A
3/64” (1,2 mm) KP1507 - 3/64A
1/16” (1,6 mm) KP1507 - 1/16A
3/32” (2,2 mm) KP1507 - 3/32A
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C-2 ACCESSOIRES C-2

AUTRES ACCESSOIRES OPTIONS /
ACCESSOIRES INSTALLES SUR LE TERRAIN

- KITS OPTIONNELS DU TABLEAU DE CONTROLE
+ Cébles Arclink
- Sans céble de soudage
Longueurs de Cébles : 8 ft K1543-8
16ft K1543-16
25ft  K1543-25
50 ft K1543-50

100 ft K1543-100
« Cable d’Alimentation Coaxial
Longueurs de Cébles : 25 ft. (350 amps) K1796-25
50 ft. (350 amps) K1796-50
75 ft. (325 amps) K1796-75
100 ft. (325 amps) K1796-100

+ Cébles de Puissance de Soudage
- Languette a languette — 3/0, 600A, 60% Facteur de Marche, 10 ft

K1842-1
- Languette a languette — 3/0, 600A, 60% Facteur de Marche, 35 ft
K1842-35
- Languette a languette — 3/0, 600A, 60% Facteur de Marche, 60 ft
K1842-60
- Languette a languette — 3/0, 600A, 60% Facteur de Marche, 110 ft
K1842-110
« Bagues de Réception du Pistolet de la Plaque d’Alimentation. S'utilisent avec :
- Connecteur Pistolet Lincoln (K466-1)
- Pistolets Innershield / SubArc — K1500-1
- Connecteur pour 4 Pistolets Tweco® - (K466-2, K466-10)
- Pistolets Magnum 200/300/400 — K1500-2
- Connecteur Pistolet Tweco® - (K1637-7)
- Pistolets Magnum 550 — K1500-3
- Pistolet Adapté Miller® (K466-3) — K1500-4
- Pistolet OXO® - K1500-5
- Pistolets Fast-Mate — K489-7
- Adaptateur de Magnum 200/300/400 (K1500-2) -  K466-2

- K613-7 Adaptateur de Magnum 550 (K1500-3) - K613-7

» Bagues entrantes

- Conduit Lincoln 0,025-1/16" K1546-1
- Conduit Lincoln 1/16-1/8" K1546-2
» Redresseur de Fil
- Pour Téte d’Alimentation Série 10
ou Montage Séparé K1733-1

« Adaptateurs d’Axe

- Pour Montage de Readi-Reels et Bobines
I.D. de 2" jusqu’a 60 Ibs. K162-1

- Pour Montage de Readi-Reels et Bobines

I.D. de 2" jusqu’a 60 Ibs. K162-1H
- Pour Rouleaux Innershield de 14 Ib

a monter sur Bobines O.D. de 2" K435
- Pour petites bobines O.D. de 8" (10-12,5 Ibs)

a monter sur axes O.D. de 2" K468

+ Adaptateurs de Readi-Reels
- Adapte une Readi-Reel de 22-30 Ib

sur un Axe de 2" K363P
- Adapte une Readi-Reel de 50-60 Ib
sur un Axe de 2" K438

+ Adaptateur de Rouleau
- Adapte les Rouleaux Lincoln de 50-60 Ib

sur un Axe de 2" K1504-1
+ Protection de Cable en Plastique pour
Emballages de Cables de 30-44 Ib K1634-3

+ Protection de Cable en Plastique pour
Emballages de Cébles jusqu'a 60 Ib K1634-2

+ Kit de Connexion Hydraulique K590-6

+ Adaptateur de Connexion Hydraulique KP1529-1
+ Détecteur de Flux Magnum K1536-1
+ Régulateur de Protecteur de Gaz K659-1

* Interrupteur de Procédure Double (5 goupilles)

avec Fils pour Gachette K683-3
+ Grande Porte de Sécurité du Tableau K1574-1
+ Plateforme Pivotante K1557-1
+ Kit de Roulette pour Usage Modéré K1556-1
+ Anse de Levage Isolée K1555-1

K162-1 - ADAPTATEUR DE L’AXE DU FIL

Axe pour Readi-Reels a montage a bras et bobines
I.D. de 2" (51 mm) avec une capacité maximum de 60
Ib (27,2 kg). Utiliser monté sur la structure du bras
correctement préparée. Comprend un frein a friction
facilement ajustable pour contréle de vitesse exces-
sive (un axe de 2" est dans les normes pour les mod-
eles a banc de Power Feed 10 Dual).

Lorsqu’un axe de 2" (51 mm) est utilisé avec les
Readi-Reels ou les rouleaux, mais pas sur des
bobines O.D. de 12" (305 mm) ou de 8" (203 mm), un
adaptateur est nécessaire

K1504-1 - ADAPTATEUR DE ROULEAU

Permet le montage de rouleaux de 50 Ib a 60 Ib (22,7
a 27,2 kg) sur des axes O.D. de 2" (51 mm).
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K435 - ADAPTATEUR DE ROULEAU

Permet le montage de rouleaux Innershield sur des
axes 0.D. de 2" (51 mm).

K363P - ADAPTATEUR DE READI-REEL

Adapte des rouleaux d’électrode Readi-Reels Lincoln
de 30 Ib (14 kg) et de 22 Ib (10 kg) sur un axe de 2" (51
mm). Construit en une seule piéce en plastique moulé
durable. Congu pour un chargement facile ; I'adapta-
teur reste sur I'axe pour un changement rapide.

K438 - ADAPTATEUR DE READI-REEL

Adapte des rouleaux d’électrode Readi-Reels Lincoln
de 50-60 Ib (22,7-27,2 kg) sur un axe de 2" (51 mm).

PISTOLETS ET ADAPTATEURS DE PISTOLETS

Le dévidoir Power Feed® 10 Dual est équipé d’un kit
de raccordement K1500-2 installé en usine. Ce kit est
congu pour pistolets ayant un connecteur Tweco™
No.2-No.4. Le Power Feed® 10 Dual a été congu pour
le raccordement facile et bon marché d’une variété de
pistolets avec kits de raccordement de pistolet série
K1500. Les fils de connexion de la gachette du pisto-
let et de la double procédure se branchent sur le
réceptacle a 5 goupilles sur le devant du boftier du
galet d’entrainement.

PISTOLETS MAGNUM 200/300/400

La maniere la plus simple et la moins chere d’utiliser
les pistolets Magnum 200/300/400 avec le dévidoir
Power Feed® 10 Dual est de les commander avec le
kit de connecteur K466-10, ou bien d’acheter un pisto-
let Magnum complétement assemblé ayant un con-
necteur K466-10 (tel que les pistolets Magnum 400
spécialement congus K471-21, -22 et —23 et les pisto-
lets Magnum 200 spécialement congus K497-20 et
-21).

PISTOLETS MAGNUM 550

La maniére la plus simple et la moins chére d’utiliser
les pistolets Magnum 550 avec le dévidoir Power
Feed® 10 Dual est de les commander avec le kit de
connecteur K613-2, et d’installer un kit de raccorde-
ment de pistolet K1500-3 sur le dévidoir.

PISTOLETS LINCOLN INNERSHIELD ET
SUBARC

Tous ces pistolets peuvent étre raccordés au Power
Feed® en utilisant le Kit d’Adaptateur K1500-1.

PISTOLETS LINCOLN A EXTRACTION DE VAPEURS

Les pistolets K556 (250XA) et K566 (400XA)
requierent l'installation d’un kit d’adaptateur Fast-
Mate™ K489-7.

Pour les modeéles K206, K289 et K309, seule I'installa-
tion d’'un connecteur K1500-1 sur le dévidoir Power
Feed® est nécessaire.

PISTOLETS AUTRES QUE LINCOLN

La plupart des pistolets de la concurrence peuvent
étre branchés sur le Power Feed® en utilisant I'un des
kits d’adaptateur de la série K1500.

BAGUES ET ADAPTATEURS DE
RECEPTEUR DE PISTOLET

K489-7 (ADAPTATEUR FAST-MATE A
DOUBLE PROGRAMME)

Cet adaptateur s’installe directement sur la plaque
d’alimentation du galet d’entrainement, pour permettre
I'utilisation de pistolets avec des connexions Fast-
Mate ou de type européen. Ce K489-7 fonctionne
aussi bien avec les pistolets ordinaires Fast-Mate que
Fast-Mate a Double Programme.

K1500-1 (CONNEXION ORDINAIRE DU
PISTOLET LINCOLN INNERSHIELD)

Utiliser ce kit pour raccorder les pistolets suivants :
Pistolets ayant un connecteur de pistolet Lincoln
Innershield ordinaire, Magnum 200/300/400 avec kit
de connecteur K466-1, et Magnum 550 avec un kit de
connexion de pistolet K613-1.

K1500-2 (CONNEXION DE TYPE TWECO
NO.2-NO.4)

L’adaptateur de pistolet K1500-2 est installé en usine
sur le dévidoir Power Feed® 10 Dual. Utiliser cet
adaptateur pour des pistolets ayant un connecteur
Tweco No.2-No.4. Ces pistolets comprennent les pis-
tolets Magnum 200/300/400 avec un kit de connecteur
K466-2, et les pistolets Magnum complétement
assemblés en usine qui sont équipés du connecteur
K466-2 depuis l'usine (tels que les pistolets Magnum
400 spécialement congus K471-21, -22 et —23, et les
pistolets Magnum 200 K497-20 et —21).

K1500-3 (CONNEXION TWECO NO.5)

Pour pistolet Magnum 550 avec Kit de Connexion
K613-2, et tout autre pistolet ayant un connecteur
Tweco No.5.
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K1500-4 (CONNEXION MILLER)

Pour tout pistolet ayant un connecteur Miller d’un style
plus récent. Installer les adaptateurs de pistolet en
suivant les instructions qui les accompagnent.

K1500-5 (CONNEXION OXO)

Pour tout pistolet ayant un connecteur de style OXO.
Installer les adaptateurs de pistolet en suivant les
instructions qui les accompagnent.

ADAPTATEURS DE CONDUIT

K1546-2 ADAPTATEUR

Pour utilisation avec Conduit Lincoln Magnum et
Conduit E-Beam (tailles de fil 1/16 — 0,120).

Pour Conduit Magnum :

extrémité entrante de la plaque d’alimentation, et le
fixer avec la vis de fixation située sur I'arriére de la
plague d’alimentation. Si un accessoire en laiton est
fourni avec le conduit, le retirer de I'extrémité d’ali-
mentation du conduit en le dévissant. Insérer le con-
duit dans le K1546-2, fixer le conduit en I'attachant a
’adaptateur avec la vis a téte arrondie fournie.

Pour Conduit E-Beam :

Installer I'adaptateur de pistolet K1546-2 sur I'ex-
trémité entrante de la plaque d’alimentation, et le fixer
avec la vis de fixation située sur l'arriere de la plaque
d’alimentation. Insérer le conduit dans le K1546-2,
fixer le conduit en I'attachant a I'adaptateur avec la vis
a téte arrondie fournie.

OPTIONS D’INTERRUPTEUR DE
PROCEDURE DOUBLE

K683-3 INTERRUPTEUR A PROCEDURE DOUBLE

Le kit comprend l'interrupteur du pistolet et les acces-
soires de montage pour pistolets Lincoln Innershield
et Magnum, avec céble de contrdle de 15 ft (4,5 m) et
prise & 5 goupilles avec deux fils pour raccorder la
gachette du pistolet.

Brancher la prise a 5 goupilles de I'Interrupteur de
Procédure Double K683-3 sur le réceptacle a 5 fiches
de la Géachette / Procédure Double du Dévidoir Power
Feed® 10 Dual.

Le cordon de la fiche a deux fils qui sort de la prise a
5 goupilles de l'interrupteur de Procédure Double doit
étre branché sur les fils de la gachette du pistolet de
soudage en suivant les instructions qui accompagnent
le kit.

K683-1 INTERRUPTEUR A PROCEDURE
DOUBLE

L’interrupteur a Procédure Double K683-3 est la méth-
ode recommandée pour obtenir une procédure double
pour des pistolets autres que Fast-Mate ; mais un
K683-1 peut aussi étre utilisé. Pour utiliser un K683-1
avec un pistolet Fast-Mate, se reporter a
PUTILISATION DE LA PROCEDURE DOUBLE AVEC
DES PISTOLETS FAST-MATE. Un Interrupteur a
Procédure Double K683-1 peut étre utilisé sur le
Power Feed® 10 Dual si on utilise un adaptateur
K686-2. Le kit K686-2 comprend l'interrupteur et les
accessoires de montage de pistolet pour pistolets
Lincoln Innershield et Magnum, avec un céble de con-
tréle de 15 ft (4,5 m) et une fiche a 3 goupilles.
L’Adaptateur K686-2 permet le branchement de la
fiche a 3 goupilles du K683 et de la fiche a 5 goupilles
de la gachette du pistolet sur le réceptacle de la
gachette / procédure double a 5 goupilles se trouvant
sur le dévidoir.

UTILISATION DU PROGRAMME DOUBLE
AVEC DES PISTOLETS FAST-MATE SUR
LES CHARGEURS DE FIL SERIE -10

Configuration 1

K489-9 Adaptateur Fast-Mate pour Programme
Double

K575-[ ] Pistolet Magnum 400 DS/FM (ou pistolet
DS/FM de la concurrence).

Configuration 2

K489-9 - Adaptateur Fast-Mate pour Programme Double.
K683-1 — Interrupteur a Procédure Double (3 goupilles).
K686-2 — Adaptateur en « Y » (3 goupilles + 5 goupilles a 5 goupilles).

* Pistolet Fast-Mate non DS (Magnum 450WC, Magnum 200, Magnum 300,
Magnum 400, et d’autres).

K590-6 KIT DE CONNEXION
HYDRAULIQUE

Installer en suivant les instructions qui 'accompag-
nent.

K1536-1 KIT DE DETECTION DU
DEBIT HYDRAULIQUE

Installer en suivant les instructions qui 'accompag-
nent.
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K659-1 REGULATEUR DU PROTECTEUR DE GAZ

Régulateur de flux ajustable avec clef d’ajustement
amovible pour mélanges de gaz CO2 et Argon. Se
monte sur 'admission du dévidoir et réduit le gaspillage
de gaz et le « soufflage » de I'arc en diminuant la sur-
charge causée par la pression excessive dans le tuyau
d’alimentation.

Installer la sortie male de 5/8-18 du régulateur sur I'ad-
mission de gaz femelle de 5/8-18 sur le panneau arriere
du galet d’entrainement. Fixer l'installation avec la clef
d’ajustement de flux sur le haut. Fixer I'alimentation du
gaz sur 'admission femelle de 5/8-18 du régulateur con-
formément a la section INSTALLATION.

K1556-1 KIT DE ROULETTES POUR
USAGE MODERE

Cette option fournit 4 roulettes et tout I'outillage requis
pour les monter sur le Dévidoir Power Feed.

K1555-2 CROCHET DE LEVAGE ISOLE

Pour les applications ou un crochet de levage isolé est
nécessaire. Ce kit fournit un anneau de montage isolé
tres résistant et facile a installer qui se monte sur le méat
du porte-bobine . Pour I'installation, se reporter aux
installations qui accompagnent le kit.

K1546-1 ADAPTATEUR DE CONDUIT

Installer en suivant les instructions qui 'accompagnent.

K1551-2 BAGUES ENTRANTES (Roulement a
4 Billes) (Standard sur Codes 10600 et
supérieurs)

La bague entrante équipée de roulement a billes peut
étre utilisée a la place de la bague a fil entrante ordi-
naire, lorsqu’on alimente avec des électrodes en acier
solide ou a fil creux. Elle réduit de maniére importante
toute abrasion du fil électrode la ou il entre dans la
téte d’alimentation. Ceci a pour résultat un fonction-
nement encore plus régulier et avec moins de prob-
[émes.

K1733-1 REDRESSEUR DE FIL

Installer en suivant les instructions qui accompagnent
le kit.

K2339-1 - KIT A systéme pousser - tirer ET
K2320-1 - AMPTROL AMPHENOL A PEDALE

Le kit & systéeme pousser — tirer permet un raccorde-
ment direct d’'une torche Cobra Gold ou Prince XL sur
le dévidoir Power Feed® 10M Dual.

Le kit est congu pour étre utilisé avec les torches
Cobra Max, Python ou Prince XL suivantes :

Cobra Max
K2252-1 A Refroidissement & Air 15 ft (4,5 m)
K2252-2 A Refroidissement & Air 25 ft (7,6 m)

Python

K2212-1 A Refroidissement a Eau 15 ft (4,5 m)
K2212-2 A Refroidissement & Eau 25 ft (7,6 m)
K2212-3 A Refroidissement & Eau 50 ft (15,6 m)

K2211-2 A Refroidissement & Air 25 ft (7,6 m)
K2211-3 A Refroidissement & Air 50 ft (15,6 m)

Prince XL

K1592-1 A Refroidissement & Eau 15 ft (4,6 m)
K1592-2 A Refroidissement & Eau 25 ft (7,6 m)
K1592-3 A Refroidissement & Eau 50 ft (15,6 m)

K2296-2 A Refroidissement & Air 25 ft (7,6 m)

A ATTENTION

Retirer toute la puissance d’entrée du Dévidoir
Power Feed®10M Dual avant d’installer le Kit
d’Adaptateur de Connexion

A AVERTISSEMENT

Se reporter au Manuel du Fabricant de la Torche
pour obtenir des renseighements concernant
I’Ampérage et le Facteur de Marche nominaux. Le
régime nominal de la torche peut ne pas aller avec
celui de la source d’alimentation.

REALISER UNE SOUDURE AVEC LA
TORCHE,PRINCE XL OU COBRA GOLD
INSTALLEE

* Régler le pression du rouleau au repos sur le galet d’entrainement
entre les lectures de 0 et 2. Un point de départ recommandé est
1,5.

+ En fonction du mode de soudage, régler la Tension ou la valeur
Trim au niveau du Dévidoir Power Feed® 10M Dual en utilisant le
bouton de controle de droite situé sur le panneau antérieur du
carter supérieur.

+ La Vitesse de Dévidage du Fil (WFS) se regle en utilisant le bou-
ton de contrble sur la Torche. Le bouton de contréle de gauche
sur le Dévidoir Power Feed® 10M Dual est inactif. La WFS réelle
réglée sur la torche apparait sur le Dévidoir Power Feed® 10M
Dual.

* Tous les paramétres de soudage normalement disponibles pour
les modes de soudage actifs sont disponibles durant le fonction-
nement en mode & pousser — tirer. Se reporter a la Section de
Fonctionnement de ce manuel.
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ENTRETIEN

Mesures De Sécurité

A WARNING
LES CHOCS ELECTRIQUES peuvent étre mortels.

Ne pas toucher les piéces sous alimentation élec-
trique telles que les terminales de sortie ou le
cablage interne.

+ Lorsqu’on avance lentement avec la gachette du
pistolet, I'électrode et le mécanisme de traction sont
sous tension pour travailler et ils peuvent le rester
plusieurs secondes apres que la gachette ait été
libérée.

+ Eteindre la puissance d’entrée au niveau de la
source de puissance de soudage avant I'installation
ou le changement du rouleau conducteur et/ou des
tubes guides.

+ La source de puissance de soudage doit étre con-
nectée a la terre du systéme conformément au Code
Electrique National ou toute loi local applicable.

+ Cette installation ne doit étre effectuée que par le
personnel qualifié.

- O

Suivre les instructions supplémentaires de
Sécurité détaillées au début de ce manuel.

ENTRETIEN DE ROUTINE

Branchement du Pistolet et du Céble : aprés avoir ali-
menté chaque rouleau de fil, vérifier que le branche-
ment du pistolet sur la bague en laiton du dévidoir soit
bien serrée.

Rouleaux Conducteurs et Tubes Guides

Apres avoir alimenté chaque rouleau de fil, inspecter
la section du rouleau conducteur. La nettoyer si
besoin est. Les rouleaux conducteurs et les Guide-fils
Internes portent I'inscription des tailles de fil qu’ils
peuvent alimenter. Si une taille de fil autre que celles
qui sont inscrites sur le(s) rouleau(x) doit étre utilisée,
le(s) rouleau(x) et les Guide-fils Internes doivent étre
changés.

Tous les rouleaux conducteurs possedent deux rain-
ures identiques. Les rouleaux peuvent étre retournés
pour utiliser I'autre rainure.

Se reporter a la « Procédure pour Installer les
Rouleaux Conducteurs et les Guide-fils » dans la sec-
tion INSTALLATION pour obtenir des instructions
concernant le changement des rouleaux.

Montage des Tambours de Fil — Readi-Reels et
Bobines de 10 a 30 Ib (4,5 a 14 kg).

Aucun entretien de routine requis.

Eviter les problémes de dévidage du fil

Les probléemes de dévidage du fil peuvent étre évités
si I'on suit les procédures suivantes de maniement du
pistolet et d’installation du dévidoir:

a) Ne pas entortiller ni tirer le cable autour des coins pointus.

b) Maintenir le cable d’électrode aussi droit que possible pen-
dant le soudage ou le chargement de I'électrode au travers
du céble.

c) Ne pas permettre que les roues des chariots ou les camions
passent sur les cables.

d) Conserver les cables en état de propreté en suivant les
instructions d’entretien.

e) Nutiliser que des électrodes propres et sans rouille. Les
électrodes Lincoln possédent une lubrification de surface
appropriée.

f) Changer la pointe de contact lorsque I'arc commence a
devenir instable ou lorsque la pointe de contact est fondue
ou déformée.

g) Ne pas utiliser de réglages excessifs des freins de I'axe du
fil.

h) Utiliser des rouleaux conducteurs, des guide-fils et des
réglages de pression de rouleaux conducteurs appropriés.

ENTRETIEN PERIODIQUE

- Tous les ans, réviser la boite d’engrenages et
recouvrir les dents avec une graisse disulfhydique
Moly. Ne pas utiliser de graisse de graphite.

» Tous les six mois, réviser les balais du moteur. Les
changer s’ils mesurent moins de 1/4" de long.

« Changer les rouleaux conducteurs et les guide-fils
internes lorsqu’ils sont usés.

« Changer le cable en spirale si I'isolement est coupé,
abrasé ou endommagé.

Entretien du Pistolet et du Cable
Se reporter au Manuel de ’'Opérateur approprié.

Procedure pour Retirer la Plaque

d’Alimentation du Dévidoir

1) Dévisser la vis du collier de serrage en utilisant
une clef Allen de 3/16". On a acces a la vis du col-
lier de serrage depuis le bas de la plaque d’alimen-
tation. Il s’agit de la vis qui est perpendiculaire a la
direction de dévidage.

2) Dévisser la vis de retenue, a laquelle on a aussi
acceés par le bas du dévidoir, en utilisant une clef
Allen de 3/16". Continuer a dévisser la vis jusqu’a
ce que la plaque d’alimentation puisse étre facile-
ment retirée du dévidoir.
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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 techni-
cien et I'opérateur de la machine en danger et elles annuleraient la garantie d’usine. Par sécurite 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 symptdme présenté par
la machine.

Etape 2. CAUSE POSSIBLE

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

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

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

A AVERTISSEMENT

- O

LES CHOCS ELECTRIQUES peuvent étre mortels.

Ne pas toucher les piéces sous alimentation élec-
trique telles que les terminales de sortie ou le
cablage interne.

+ Lorsqu’on avance lentement avec la gachette du pis-

tolet, I'électrode et le mécanisme de traction sont
sous tension pour travailler et ils peuventlerester
pendant plusieurs secondes aprés que la gachette
du pistolet ait été relachée.

« Eteindre la puissance d’entrée au niveau de la

source de puissance de soudage avant I'installation
ou le changement du rouleau conducteur et/ou des
tubes guides.

+ La source de puissance de soudage doit étre con-

nectée a la terre du systéme conformément au Code
Electrique National ou toute loi local applicable.

+ Cette installation ne doit étre effectuée que par le

personnel qualifié.

Suivre les instructions supplémentaires de
Sécurité détaillées au début de ce manuel.

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
facon sire, avant de continuer, contacter le Service sur le Terrain Lincoln autorisé le plus proche pour obtenir une assistance technique.
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Suivre les Instructions de Sécurité détaillées au début de ce manuel
PROBLEMES ACTION
(SYMPTOMES) CAUSE POSSIBLE RECOMMANDEE

Alimentation rude du fil ou bien le fil
ne se déivde pas mais les rouleaux
conducteurs tournent.

—_

10.

11.

Cable du pistolet entortillé et/ou
tordu.

Fil coincé dans le pistolet et le
cable. Vérifier de possibles
restrictions mécaniques sur le
parcours de dévidage.

Vérifier la position des rouleaux
conducteurs par rapport a la
rainure divisée du guide-fil.

Les rouleaux conducteurs peu-
vent ne pas étre bien en place.

Céable du pistolet sale.
Nettoyer si nécessaire.

Rouleau conducteur usé.

Electrode rouillée et/ou sale.
Cable effilé ou mauvais joint de
soudure sur le travail ou la
languette de I'électrode.

Canule ou cale du cable usées.
— Changer si nécessaire.

Pointe de contact partiellement
brilée ou fondue. — Changer si
nécessaire.

Pression de rouleau conducteur
incorrecte. Réajuster si néces-
saire.

Cale, pointe ou guides
intérieurs/extérieurs inappro-
priés. — Changer si nécessaire.

Si toutes les zones de déréglage
possibles recommandées ont été
révisées et le probleme persiste,
contacter le concessionnaire

autorisé de Service sur le Terrain

Lincoln Electric 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.

DEVIDOIR POWER FEED® 10M DUAL

LINCOLN B



E-3 DEPANNAGE E-3
Suivre les Instructions de Sécurité détaillées au début de ce manuel
PROBLEMES ACTION
(SYMPTOMES) CAUSE POSSIBLE RECOMMANDEE

Arc variable ou « chassant ».

1. Pointe de contact de mauvaise
taille, usée et/ou fondue. —
Changer si nécessaire.

Tension de Traction inappro-
priée.

Cable de travail usé ou mauvais
raccordement du travail.
Changer si nécessaire.

4, Raccordements mal serrés de
I’électrode ou du cable de travail.
5. Mauvaise polarité. — S’assurer

que la polarité de I'électrode soit
correcte pour le procédé utilisé.
Canule du gaz dépassant la
pointe du pistolet ou décollement
du céable trop long pendant le
soudage.

Peu de gaz de protection sur les
procédés fonctionnant avec gaz.
— Vérifier le flux et le mélange de
gaz.

Jaillissement d’arc faible avec adhé-
sion ou « mises a feu », porosité de
la soudure, gouttes étroites ou d’ap-
parence visqueuses, ou restes
d’électrode sur la plaque pendant le
soudage.

1. Procédures ou techniques inap-
propriées. — Voir « Guide de
Soudage a I’Arc Gaz Métal »
(GS-100).

Gaz de protection inapproprié. —
Nettoyer la cannelure a gaz.
S’assurer que le diffuseur de gaz
n’est pas vide ni éteint. Vérifier
que le flux de gaz est correct.

Retirer la cale du pistolet et vérifi-
er que les joints en caoutchouc
ne présentent aucun signe de
détérioration ou d’endommage-
ment. S’assurer que la vis de fix-
ation sur le bloc du connecteur
est en place et serrée contre la
bague de la cale.

N

. Configuration du rapport de la
boite d’engrenages incorrecte.

[

. Probléeme de calibrage de la
Source d’Alimentation.

Si toutes les zones de déréglage
possibles recommandées ont été
révisées et le probleme persiste,
contacter le concessionnaire
autorisé de Service sur le Terrain
Lincoln Electric 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.

DEVIDOIR POWER FEED® 10M DUAL

LINCOLN B




E-4 DEPANNAGE E-4
Suivre les Instructions de Sécurité détaillées au début de ce manuel
PROBLEMES ACTION
(SYMPTOMES) CAUSE POSSIBLE RECOMMANDEE

La pointe se grippe dans le diffuseur.

1. Surchauffe de la pointe due a un
soudage avec courant élevé et/ou fac-
teur de marche excessif ou prolongé.

Note: Une Iégére couche de lubrifiant
anti-grippage de haute tempéra-
ture (tel que la Graisse de
Graphite Lincoln E2067) peut étre
appliquée sur la pointe des file-
tages.

L’Unité se ferme pendant le soudage
ou les tentatives de soudage, I'indi-
cateur lumineux de situation clignote
en rouge et vert toutes les secondes.
L’unité essaie de se récupérer apres
30 secondes et elle peut ressayer
plus tard.

1. Le circuit de fermeture de dévidage du
fil peut se trouver électriquement
ouvert. (Fils 570 et 572 sur la téte d’al-
imentation de fil).

. Le moteur du galet d’entrainement est
peut étre en surcharge. Vérifier qu'il
n'y ait pas de restrictions mécaniques
sur le parcours de dévidage du fil.

Le rouleau conducteur ne tourne pas
bien qu’il y ait une tension de I'arc, et
le solénoide est allumé. Les LED de
situation de la Téte d’Alimentation et
du Boitier de Contréle sont tous les
deux en vert fixe.

1. Vérifier qu'il n'y ait pas de fils desserrés ou
cassés au niveau du moteur du galet d’en-
trainement.

. Moteur d’alimentation du fil ou panneau de
circuits imprimés de la téte d’alimentation
défectueux. Note: Avec la WFS réglée sur le
maximum, le panneau de contréle devrait
fournir 24 VDC au moteur (fils No.550 et 551).

Pas de tension du dévidoir, du
solénoide ou de l'arc. Les LED de
situation sont en vert fixe.

1. Interrupteur de la gachette du pis-
tolet en panne. L’interrupteur ou
le circuit de la gachette du pistolet
sont panne. Vérifier ou changer.

Aucun contréle du dévidage du fil. Tous
les indicateurs lumineux de situation sont
en vert fixe. La WFS préréglée est
ajustable sur le Boitier de Controle.

1. Tachymeétre ou panneau de circuits imprimés ou
hamais du moteur défectueux. Vérifier qu'il 'y ait
pas de raccordements desserrés ou défectueux
au niveau du tachymetre du moteur. Voir le
Diagramme de Céblage.

Si toutes les zones de déréglage
possibles recommandées ont été
révisées et le probleme persiste,
contacter le concessionnaire
autorisé de Service sur le Terrain
Lincoln Electric le plus proche.

Le moteur d’alimentation du fil
tourne et le solénoide fonctionne,
mais il n’y a pas de tension de I'arc.
L’indicateur lumineux de situation est
en vert fixe sur le Boitier de
Contréle.

1.La source d’alimentation est peut-étre
défectueuse. Voir le Tableau des Indicateurs
Lumineux de Situation de la Source
d’Alimentation.

2. Vérifier qu'il n'y ait pas de connexion cassée ni
d'impédance élevée dans le circuit de soudage.

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.

DEVIDOIR POWER FEED® 10M DUAL

LINCOLN B




E-5 DEPANNAGE E-5
Suivre les Instructions de Sécurité détaillées au début de ce manuel
PROBLEMES ACTION
(SYMPTOMES) CAUSE POSSIBLE RECOMMANDEE

La vitesse ne change pas lorsque le

cateurs lumineux de situation sont
en vert fixe.

courant de soudage circule. Les indi-

1.

2.

Les vitesses de rodage et de
soudage sont réglées sur la
méme valeur.

Possible probléme électronique
au niveau du détecteur de
courant. Vérifier le manuel de la
source d’alimentation pour
résoudre le probleme.

Le voltmeétre et/ou 'ampéremetre ne
fonctionnent pas correctement bien

que les indicateurs lumineux de situ-
ation soient en vert fixe. Le soudage
peut varier de la procédure normale.

. Les fils détecteurs de tension 67 et/ou

2. Possible probleme électronique au

21 peuvent avoir des connexions inter-
mittentes ou mauvaises. Vérifier.

niveau de la source d’alimentation.

L’interrupteur d’épuration sur la téte
d’alimentation n’active pas le
solénoide mais la fermeture de la
gachette en modes MIG ou a impul-
sions le fait.

1,

Interrupteur d’épuration du gaz ou panneau de
la téte d’alimentation défectueux. Veérifier la
continuité en maintenant l'interrupteur d'épura-
tion du gaz vers le bas au travers des goupilles
J1 3 et 5. Relacher l'interrupteur d’épuration et
noter qu'il ne devrait y avoir aucune continuité
maintenant. Si ceci ne fonctionne pas, le prob-
leme se situe au niveau soit de I'interrupteur
d’épuration du gaz soit des harnais. Si aucune
panne n'est détectée, changer le panneau de
la téte d’alimentation.

L’interrupteur d’alimentation a froid
n’active pas le moteur mais la
gachette le fait en modes MIG ou a
impulsions. Les LED sont en vert
fixe sur le panneau de contréle et
sur le panneau de la téte d’alimenta-
tion.

ey

. Interrupteur d’alimentation & froid ou tableau de

circuits imprimés de la téte d’alimentation
défectueux. Vérifier la continuité en maintenant
linterrupteur d’alimentation & froid vers le haut au
travers des goupilles 3 et 4 de la fiche J1.
Relacher l'interrupteur d’alimentation a froid et
noter qu'il ne devrait y avoir aucune continuité
maintenant. Si ceci ne fonctionne pas, le prob-
léme se situe au niveau soit de l'interrupteur d’ali-
mentation a froid soit des hamais. Si la continuité
est normale, remettre le panneau de la téte d'ali-
mentation en place.

Si toutes les zones de déréglage
possibles recommandées ont été
révisées et le probleme persiste,
contacter le concessionnaire
autorisé de Service sur le Terrain
Lincoln Electric 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.

LINCOLN B
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E-6 DEPANNAGE E-6
Suivre les Instructions de Sécurité détaillées au début de ce manuel
PROBLEMES ACTION
(SYMPTOMES) CAUSE POSSIBLE RECOMMANDEE

1. Les codificateurs ou les interrupteurs
peuvent étre en panne.

Les écrans et/ou les indicateurs
lumineux ne changent pas lorsque
leurs interrupteurs et/ou boutons cor-
respondants sont activés pour
demander un changement.

2. Veérifier qu’il n’y ait pas de fils de har-
nais cassés ni de harnais débranchés
de leur emplacement voulu.

Les écrans et les indicateurs 1. La source d’alimentation est éteinte.

lumineux de situation sont blancs. 2. Le dévidage du fil ou le circuit de

fusibles au niveau de la source d’ali-
mentation ont sauté ou sont
débranchés, ou bien les harnais ou le
cablage sont défectueux.

3. L’écran ou le Tableau de Contréle peu-
vent étre en panne.

—_

La Procédure Double ne fonctionne |1. Le pistolet n'a pas été sélectionné sur le

pas lorsqu’on utilise I'interrupteur de
télécommande de procédure double.
Les indicateurs lumineux de situation
sont en vert fixe sur le Tableau de
Contréle et les panneaux de téte
d’alimentation.

. Interrupteur local de procédure double

boitier de contrble. Mettre I'interrupteur
de procédure double du Tableau de
Contréle sur la position Pistolet. Se
référer aux instructions de fonction-
nement.

Interrupteur de télécommande de
procédure double en panne. Retirer l'in-
terrupteur. Vérifier la continuité entre les
goupilles de l'interrupteur avec l'inter-
rupteur ouvert et fermé. S'il ne réussit
pas le test de continuité, réparer ou
changer l'interrupteur.

en panne.

La vitesse de dévidage du fil est
consistante et ajustable, mais elle ne
fonctionne pas a la bonne vitesse.

—_

. L'interrupteur DIP sur le panneau de la téte

. Le panneau de la téte d’alimentation ne lit pas

d’alimentation ne correspond pas au rapport
d’engrenage utilisé dans la boite d’en-
grenages. Si on utilise un engrenage a haute
vitesse, l'interrupteur DIP No.8 du tableau de
circuits imprimés de la téte d’alimentation doit
étre réglé sur 1 ou « ON » (allumé).

bien l'interrupteur DIP. Changer le panneau de
circuits imprimés de la téte d’alimentation.

L’indicateur lumineux de situation
n’est pas en vert fixe.

1.

Voir le Tableau des Indicateurs
lumineux LED de situation

Le solénoide de gaz ne fonctionne
pas correctement ou bien il fonc-
tionne de fagon intermittente.

. Le solénoide de gaz ne fonctionne pas

correctement ou bien il fonctionne de
facon intermittente. La pression
du gaz d’entrée dépasse 80 psi (5,5
bar). Vérifier que le régulateur de pres-
sion du gaz fonctionne correctement.

Si toutes les zones de déréglage
possibles recommandées ont été
révisées et le probleme persiste,
contacter le concessionnaire
autorisé de Service sur le Terrain
Lincoln Electric 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.

DEVIDOIR POWER FEED® 10M DUAL
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E-7 DEPANNAGE E-7

Suivre les Instructions de Sécurité détaillées au début de ce manuel
Codes d’Erreur pour la Power Wave 455® : Code 10555 et en dessous.
Note: Pour tout No. d’erreur dans la liste suivante, écrire le numéro de I'erreur pour référence et essayer un cycle de puissance
pour voir si 'erreur s’efface. Sinon, se reporter a la colonne « Action Recommandée » pour I'erreur donnée.

PROBLEMES ACTION
(SYMPTOMES) CAUSE POSSIBLE RECOMMANDEE

Sur I'écran apparait I'un des codes suivants :

Vérifier que le réglage de l'interrup-
teur DIP du groupe est unique pour
chaque Tableau de Contréle.

Err 001 Plus d’'un Tableau de Contrble avec
le méme numéro de groupe.

Un groupe donné ne peut supporter
Err 003 Trop d'objets dans le groupe. que 7 objets. Retirer du groupe tout
objet au-dessus de 7 soit en
changeant les réglages de l'interrup-
teur DIP du groupe soit en débran-
chant physiquement tout objet au-
dessus de 7 dans le groupe.

Plus d’un objet du méme type d’ap- Ajuster le réglage de l'interrupteur
Err 004 pareils avec le méme numéro de DIP pour rendre unique soit le No.

groupe et de téte d’alimentation. de groupe soit le No. de téte d’ali-
mentation pour tous les objets du
méme type d’appareils.

Une téte d’alimentation a ses inter-|-€ Numeéro de téte d’alimentation

Err 005 rupteurs DIP réglés sur zéro dans un|@PProprié est de 1.a 7. Reviser le
; de plus d'un obiet tableau de réglage de l'interrupteur
groupe de plus dun objet. DIP dans la section INSTALLATION
et régler les interrupteurs pour que la
téte d’alimentation ID ne soit pas
€gale a zéro.
Pas d’ordre de reconnaissance recu|Veérifier si Indicateur lumineux de situation
Err 006 depuis la source d’alimentation. n'est pas en vert fixe sur la source d’alimenta-

tion (se reporter aux états des indicateurs
lumineux dans la section FONCTIONNEMENT
si ce n'est pas le cas). Vérifier aussi la continu-
ité sur les lignes de communication du tableau
de contrble vers la source d’alimentation (se
référer au diagramme de céblage). Se reporter
a la section de Dépannage de la Source
d’Alimentation pour de plus amples informa-
tions. Si toutes ces manoeuvres échouent,
changer le tableau mere de circuits imprimés
du Tableau de Contrdle.

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.

DEVIDOIR POWER FEED® 10M DUAL

LINCOLN B



E-8

DEPANNAGE

E-8

Suivre les Instructions de Sécurité détaillées au début de ce manuel

Codes d’Erreur pour la Power Wave 455® : Code 10555 et en dessous.

Note: Pour tout No. d’erreur dans la liste suivante, écrire le numéro de I'erreur pour référence et essayer un cycle de puissance
pour voir si 'erreur s’efface. Sinon, se reporter a la colonne « Action Recommandée » pour I'erreur donnée.

PROBLEMES
(SYMPTOMES)

CAUSE POSSIBLE

ACTION
RECOMMANDEE

Sur I'écran apparait I'un des codes suivants :

Err 020

Il'y a eu une tentative de reprogram-
mer un tableau de contréle ou une
téte d’alimentation, mais le pro-
gramme n’a pas vérifié.

Vérifier s'il y a des générateurs de bruit
électrique HF potentiels dans la zone.
Essayer d’éliminer la source de bruit et de
reprogrammer a nouveau. Si I'erreur 020
continue a survenir, soit changer les
puces EEPROM sur le panneau en re-
programmation soit changer tout le
Tableau de circuits imprimés en re-pro-
grammation.

Err 100

La Source d’Alimentation a émis un ordre
de fermeture pour une certaine raison.

Voir I’Action Recommandée pour
I’Erreur 006.

Err 200

Pas de réponse de type rythme car-
diaque de la part du PS.

Voir I’Action Recommandée pour
I’Erreur 006.

Err 201

Pas de réponse de type rythme car-
diaque de la part d’un objet.

Si ceci survient durant le soudage, l'indi-
cateur lumineux de situation devrait clig-
noter en rouge sur l'objet qui a perdu
son rythme de type cardiaque.
Autrement, chercher tout autre com-
posant qui clignote en vert. Ceci indique
qu’ils n'ont pas été reconnus et qu'ily a
un probleme de source d’alimentation
(voir la section de dépannage de la
source d’alimentation). Si 'indicateur
lumineux est en rouge fixe ou clignotant,
il peut y avoir un probléme de continuité
sur les lignes de communication. Vérifier
la continuité des lignes, dans les cables
et les harnais (se reporter au diagramme
de céablage).

Err 210

Erreur EEPROM.

Le paramétre rappelé a I'allumage se
trouvait hors de registre. Faire tourner le
bouton du Codificateur pour rétablir.
Vérifier tous les réglages avant de com-
mencer a souder. Si cet état persiste,
changer le Tableau mére de circuits
Imprimés du panneau de contréle.

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.

LINCOLN B
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E-9

DEPANNAGE

E-9

Suivre les Instructions de Sécurité détaillées au début de ce manuel

Codes d’Erreur pour la Power Wave 455® : Code 10555 et en dessous.

Note: Pour tout No. d’erreur dans la liste suivante, écrire le numéro de 'erreur pour référence et essayer un cycle de puissance
pour voir si I'erreur s’efface. Sinon, se reporter a la colonne « Action Recommandée » pour I'erreur donnée.

PROBLEMES
(SYMPTOMES)

CAUSE POSSIBLE

ACTION
RECOMMANDEE

Sur 'écran apparait I'un des codes suivants :

Eteindre la puissance au niveau de la source

le tableau d’un objet autre que le
Boitier de Contréle (tel que la téte
d’alimentation).

Err 211 Erreur RAM du microprocesseur e :
dans le Botier de Contréle. d allmentanon. Attendre 5 secondes. Rallurhne‘r
la puissance. Si le code Err 211 apparait a
nouveau, changer le tableau mére de circuits
imprimés du tableau de contrdle.
Err 212 Erreur RAM du microprocesseur sur |Effectuer un cycle de puissance comme pour

le code Err 211. Si le code Err 212 apparait
toujours, changer le tableau de circuits
imprimés pour I'objet en panne. L'indicateur
lumineux de situation de I'objet en panne
devrait étre en rouge fixe.

(trois tirets)

lls apparaissent sur I’écran de droite
du module du Tableau de Contréle
qui contient les LED de situation

Ceci indique qu’un courant constant tel
que le mode baguette ou jauge a été
sélectionné. Tourner le codificateur de
droite dans le sens des aiguilles d’une
montre dans cet état active la sortie vers
la Source d’Alimentation. Tourner le cod-
ificateur de droite dans le sens inverse a
celui des aiguilles d’'une montre désac-
tive la sortie.

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.

DEVIDOIR POWER FEED® 10M DUAL
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E-10

DEPANNAGE

E-10

Suivre les Instructions de Sécurité détaillées au début de ce manuel
Codes d’Erreur pour la Power Wave 455° : Code 10675 et au-dessus..
CODES D’ERREUR POUR LA Power Wave 455°
Voici une liste des codes d’erreurs possibles que le Dévidoir Power Feed® 10M Dual peut émettre sur I'’écran sur

cette interface usager..

Note: Pour tout No. d’erreur dans la liste suivante, écrire le numéro de I'erreur pour référence et essayer un cycle de puissance
pour voir si I'erreur s’efface. Sinon, se reporter a la colonne « Action Recommandée » pour I'erreur donnée.

PROBLEMES
(SYMPTOMES)

CAUSE POSSIBLE

ACTION _
RECOMMANDEE

Sur 'écran apparait I'un des codes suivants :

Err 11

Barre Collectrice de communication
CAN éteinte.

Probablement di a un nombre excessif
d’erreurs de communication.

Err 12

Erreur de temps de l'interface
usager.

L’interface Usager ne répond plus a
la Source d’alimentation. La cause la
plus probable en est une connexion
mauvaise/défectueuse des fils de
communication ou du cable de con-
tréle

Err 21

Mode de Soudage non programmé.

Contacter le Département de Service
pour obtenir des instructions pour
recharger le Logiciel de Soudage.

Err 22

Tableau de Soudage Vide.

Contacter le Département de Service
pour obtenir des instructions pour
recharger le Logiciel de Soudage.

Err 23

Erreur d’addition du Tableau de
soudage.

Contacter le Département de Service
pour obtenir des instructions pour
recharger le Logiciel de Soudage.

Err 31

Erreur de sur-courant primaire.

Présence excessive de courant
Primaire. Peut-étre di a une panne
de tableau d’interrupteurs ou de rec-
tificateur de sortie.

Err 32

Err 33

Sous-tension du condensateur « A »
(du cbté gauche quand on est face a
la machine).

Sous-tension du condensateur « B »
(du c6té droit quand on est face a la
machine).

Faible tension sur les condensateurs
principaux. Peut étre causé par une
configuration d’entrée incorrecte.
Lorsqu’il est accompagné d’une
erreur de surtension du méme cébté,
ceci indique qu’il n’y a aucun con-
densateur de tension de ce c6té-la,
et c’est généralement le résultat d’un
circuit ouvert ou d’un court-circuit du
c6té primaire de la machine.

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.

DEVIDOIR POWER FEED® 10M DUAL
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DEPANNAGE

E-11

Suivre les Instructions de Sécurité détaillées au début de ce manuel

Codes d’Erreur pour la Power Wave

455°® : Code 10675 et au-dessus.

CODES D’ERREUR POUR LA Power Wave 455°
Voici une liste des codes d’erreurs possibles que le Dévidoir Power Feed® 10M Dual peut émettre sur I’écran sur

cette interface usager.

Note: Pour tout No. d’erreur dans la liste suivante, écrire le numéro de 'erreur pour référence et essayer un cycle de puissance
pour voir si I'erreur s’efface. Sinon, se reporter a la colonne « Action Recommandée » pour I'erreur donnée.

PROBLEMES
(SYMPTOMES)

CAUSE POSSIBLE

ACTION _
RECOMMANDEE

Sur I'écran apparait I'un des codes suivants :

Err 34

Err 35

Sous-tension du condensateur « A »
(du c6té gauche quand on est face a
la machine).

Sous-tension du condensateur « B »
(du c6té droit quand on est face a la
machine).

Tension excessive sur les condensa-
teurs principaux. Peut étre causé par
une configuration d’entrée incorrecte.
Lorsqu’il est accompagné d’une erreur
de sous-tension du méme c6té, ceci
indique qu’il n’y a aucun condensateur
de tension de ce c6té-la, et c’est
généralement le résultat d’un circuit
ouvert ou d’'un court-circuit du c6té pri-
maire de la machine.

Err 36

Erreur thermique

Indique une température trop élevée.
Généralement accompagné du LED
Thermique. Vérifier le fonction-
nement du ventilateur. S’assurer que
le procédé ne dépasse pas la limite
du facteur de marche de la machine.

Err 37

Erreur de démarrage en douceur

La précharge du condensateur a
échoué. Généralement accompagné
des codes 32-35.

Err 41

Erreur de sur-courant secondaire

La limite du courant secondaire
(soudage) a été dépassée. Lorsque
ceci survient, la sortie de la machine
recule a 100 amps, ce qui a pour
résultat typique un état appelé «
soudage en nouille ».

NOTE : Pour la Power Wave 455®
/R, la limite secondaire est de 570
amps pour la borne normale, et de
325 amps pour la borne STT et tout
le fonctionnement monophasé.

Err 43

Erreur delta du condensateur

La difféerence maximum de tension
entre les condensateurs principaux a
été dépassée. Peut étre accompag-
né des codes 32-35.

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.

DEVIDOIR POWER FEED® 10M DUAL

LINCOLN B
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DEPANNAGE
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Suivre les Instructions de Sécurité détaillées au début de ce manuel

Codes d’Erreur pour la Power Wave

455° : Code 10675 et au-dessus.

CODES D’ERREUR POUR LA Power Wave 455°
Voici une liste des codes d’erreurs possibles que le Dévidoir Power Feed® 10M Dual peut émettre sur I'’écran sur

cette interface usager.

Note: Pour tout No. d’erreur dans la liste suivante, écrire le numéro de I'erreur pour référence et essayer un cycle de puis-
sance pour voir si l'erreur s’efface. Sinon, se reporter a la colonne « Action Recommandée » pour I'erreur donnée.

PROBLEMES
(SYMPTOMES)

CAUSE POSSIBLE

ACTION
RECOMMANDEE

Sur 'écran apparait I'un des codes suivants :

Err 49 Erreur monophasée Indique que la machine fonctionne
avec une puissance d’entrée
monophasée. Généralement causée
par la perte de la patte du milieu (L2).

Autres Les codes d’erreurs qui contiennent trois

ou quatre chiffres sont définis comme
étant des erreurs fatales. Ces codes
indiquent en général des erreurs internes
au niveau du Tableau de Contr6le de la
Source d’Alimentation . Si un cycle de la
puissance d’entrée sur la machine n’ef-
face pas l'erreur, essayer de recharger le
systeme opératif. Si ceci échoue, changer
le tableau de controle.

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.

DEVIDOIR POWER FEED® 10M DUAL

LINCOLN B
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WARNING

R e

o

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

@ Insulate yourself from work and
ground.

IFA

@ Keep flammable materials away.

=/

. e

® Wear eye, ear and body protection.

Spanish

AVISO DE
PRECAUCION

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

@ Aislese del trabajo y de la tierra.

@ Mantenga el material combustible
fuera del area de trabajo.

@ Protéjase los ojos, los oidos y el
cuerpo.

French

ATTENTION

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

@ Isolez-vous du travail et de la terre.

@ Gardez a I’écart de tout matériel
inflammable.

@ Protégez vos yeux, vos oreilles et
votre corps.

German

WARNUNG

@ Beriihren Sie keine stromfiihrenden
Teile oder Elektroden mit lhrem
Kdrper oder feuchter Kleidung!

@ Isolieren Sie sich von den
Elektroden und dem Erdboden!

@ Entfernen Sie brennbarres Material!

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

Portuguese - @ Nao toque partes elétricas e elec- | @ Mantenha inflamaveis bem guarda- | @ Use protecdo para a vista, ouvido e
ATE N GAO trodos com a pele ou roupa molha- dos. corpo.
da.
@ Isole-se da peca e terra.
Japanfse CEBHNBABE. LEBHcE |®HAPTLHEOOMTOREAR |0 B. HRUSHIEERELTT
..i =z E IE IRBNERTHAZLC &, REHICLTRAEYEHA, E,
T B\ O RIMPT — 215 BHNFERE
NTWVWBRIILTTFEL,
Chinese
ﬂ o EHHEXRDY IESLESRER e R—YBMMHA BRI B, ORWE. HESHNSHEHEAR.
= &' 1945,
= H ® (R E C RBEANT 4168,
Korean
e MTH 2HEZ Fe iy w= | eAHY EFE HI AP oM. | eF, 72t B0l EIFFE
o] &4 mes Ho MEX OjNAR. A2HUALR.
| = o 22t HX|F &R oAl
Arabic
N ) b gm0 1Y) peali Y @[ 1S (B B LN S gl aa @ | didly e o Al puday Sigdl g @
A o pad) slay 35 SN i L ) By
72 Ll ALY Sl

el S dlea e Yle @

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

SE RECOMIENDA LEER Y ENTENDER LAS INSTRUCCIONES DEL FABRICANTE PARA EL USO DE ESTE EQUIPO Y LOS
CONSUMIBLES QUE VA A UTILIZAR, SIGA LAS MEDIDAS DE SEGURIDAD DE SU SUPERVISOR.

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

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

@ Turn power off before servicing.

@ Do not operate with panel open or
guards off.

WARNING

@ Los humos fuera de la zona de res-
piracién.

@ Mantenga la cabeza fuera de los
humos. Utilice ventilacién o
aspiracion para gases.

@ Desconectar el cable de ali-
mentacion de poder de la maquina
antes de iniciar cualquier servicio.

@ No operar con panel abierto o
guardas quitadas.

"™AVISO DE
PRECAUCION

@ Gardez la téte a I'écart des fumées. | ® Débranchez le courant avant I'entre- | ® N’opérez pas avec les panneaux French
@ Utilisez un ventilateur ou un aspira- tien. ouverts ou avec les dispositifs de
teur pour dter les fumées des zones protection enlevés. ATT E NTI O N
de travail.
@ Vermeiden Sie das Einatmen von @ Strom vor Wartungsarbeiten @ Anlage nie ohne Schutzgehduse German
Schweibrauch! abschalten! (Netzstrom villig off- oder Innenschutzverkleidung in
@ Sorgen Sie fiir gute Be- und nen; Maschine anhalten!) Betrieb setzen! WAR N U N G
Entliiftung des Arbeitsplatzes!
@ Mantenha seu rosto da fumaca. @ Nao opere com as tampas removidas. | @ Mantenha-se afastado das partes Portuguese .
@ Use ventilagdo e exhaustdo para @ Desligue a corrente antes de fazer moventes.
remover fumo da zona respiratoria. servico. @ Nao opere com os paineis abertos ATE N GAO
@ Nao toque as partes elétricas nuas. ou guardas removidas.
CLi-LPSHERTEICLT |@ 42542 -4—EXLEUL | @ NZAPHS—&RUMLLEE | JaPaNese
Fauw, PIWER. FTRERA T4 TRERAEELEVTTEL, o == T
® BRMPHECHFERLTTFEL, BEG>TTFEL, T B
oM AumE. o HENGMRE. emBETMRAHRL EasRmpp | Chinese
© 75 O 08 [ {3k R 8 L o R 2R %. B3R A
= BH
Korean
e UFRFE SHIIAE HalshHAIR.| @ ESHo| MAUS AcshAlR. e o] ¥zl Mejz EHEXR|
® SEXYoERE EFIILE npaAlR. (@) ..-_._I
HAB| s FEAFAHZ G _I_ o
SE7IE MESshiAIR.
Arabic

OB oo Taey dul ) ) @
oD A ki Sla ol 4l Jasiud @
g i A ARl e Al aeg S

Aila Gl pLEN g L S0 L3 alidl @
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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.
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