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MERCI D'AVOIR SELECTIONNE
UN PRODUIT DE QUALITE PAR
LINCOLN ELECTRIC.

S'IL VOUS PLAIT EXAMINER CARTON ET LE
MATERIEL POUR LES DOMMAGES IMMEDIATEMENT

Quand ce matériel est expédié, son titre passe a
I'acheteur dés la réception par le transporteur. Par
conséquent, les réclamations pour matériel endommagé
au cours du transport doivent étre faites par I'acheteur
contre la société de transport au moment ou I'envoi a été
regu.

LA SECURITE DEPEND DE VOUS

Lincoln arc welding and cutting equipment is designed
and built with safety in mind. However, your overall
safety can be increased by proper installation ... and
thoughtful operation on your part.
NE PAS INSTALLER, UTILISER OU REPARER CE
MATERIEL SANS AVOIR LU CE MANUEL ET LES
MESURES DE SECURITE QU'IL CONTIENT.

Et, par dessus tout, réfléchir avant d'agir et exercer la
plus grande prudence.

AVERTISSEMENT

Cette déclaration apparait lorsque les indications doivent
étre suivies avec exactitude afin d’éviter des blessures
graves ou un déces.

ATTENTION

Cette déclaration apparait lorsque les indications doivent
étre suivies avec exactitude afin d’éviter des blessures
légéres ou des dommages a 'appareil.

TENIR SA TETE HORS DES VAPEURS DE SOUDAGE.

NE PAS s'approcher trop prés de I'arc. Utiliser des verres de correction si
besoin est pour rester a une distance raisonnable de l'arc.

LIRE et respecter la Fiche Technique Santé - Sécurité (MSDS) et
I'étiquette d'avertissement qui figure sur tous les conteneurs de matériel de
soudage.

UTILISER SUFFISAMMENT DE
VENTILATION ou d’échappement au
niveau de l'arc, ou les deux, pour
maintenir les vapeurs et les gaz hors
de la zone de respiration et de la zone
générale de travail.

IDANS UNE GRANDE PIECE OU EN
EXTERIEUR, la ventilation naturelle
peut s’avérer appropriée si on
maintient sa téte en dehors des
vapeurs (voir ci-dessous).

UTILISER DES APPELS D’AIR NATURELS ou des ventilateurs pour
éloigner les vapeurs du visage.

Si des symptdmes inhabituels apparaissent, prévenir le superviseur.
L'atmosphére de soudage et le systéme de ventilation ont peut-étre besoin
d'une révision.

PORTER DES VERRES DE CORRECTION AINSI QUE DES PROTEC-
TIONS AUDITIVES ET CORPORELLES

SE PROTEGER les yeux et le visage avec un casque de soudage adapté
comportant une plaque filtre d'un degré approprié (Voir ANSI Z49.1).

SE PROTEGER le corps contre les projections de
soudure et les coups d’arc au moyen de vétements de
protection comprenant des vétements en laine, un tablier
et des gants ignifuges, des leggings en cuir et des bottes
montantes.

PROTEGER les autres contre les projections, les coups
d’arc et I'éblouissement & l'aide d’écrans ou de barrieres
de protection.

DANS CERTAINS ENDROITS, une protection sonore
peut s’avérer appropriée.

VERIFIER que 'équipement de protection soit en bon
état.

Porter également EN PERMANENCE des lunettes
de sécuritt dans la zone de travail.

SITUATIONS PARTICULIERES

NE PAS SOUDER NI COUPER des conteneurs ou des matériaux ayant
préalablement été en contact avec des substances dangereuses a moins
quils n'aient été parfaitement nettoyés. Ceci est extrémement dangereux..

NE PAS SOUDER NI COUPER des pieces peintes ou plaquées & moins
de prendre des précautions spéciales en matiére de ventilation. Elles
peuvent émettre des vapeurs ou des gaz fortement toxiques.

Mesures de sécurité supplémentaires

PROTEGER les bouteilles de gaz comprimé de la chaleur excessive, des
chocs mécaniques et des arcs ; attacher les bouteilles afin qu’elles ne
puissent pas tomber.

VERIFIER que les bouteilles ne soient jamais mises a la terre et qu'elles
ne fassent pas partie d’un circuit électrique.

ELIMINER tous les risques d'incendie potentiels de la zone de soudage.

L’EQUIPEMENT DE LUTTE CONTRE LES INCENDIES DOIT
TOUJOURS ETRE PRET POUR UN USAGE IMMEDIAT ET LES
USAGERS DOIVENT SAVOIR COMMENT S’EN SERVIR.



SECURITE

SECTION A:
AVERTISSEMENT

AVERTISSEMENT DE LA PROPOSITION DE CALIFORNIE 65

Moteurs Diesel

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

Moteurs a essence

Les gaz d’échappement de ce produit contiennent des pro-
duits chimiques connus par I'Etat de Californie pour provo-
quer le cancer, des malformations et des dangers pour la
reproduction.

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 CARDIAQUE DEVRAIENT CONSULTER
LEUR MEDECIN AVANT D’UTILISER L’APPAREIL.
Prendre connaissance des caractéristiques de sécurité suiv-
antes. Pour obtenir des renseignements supplémentaires sur
la sécurité, on recommande vivement d’acheter un exem-
plaire de la norme Z49.1, de 'ANSI auprés de I’American
Welding Society, P.O. Box 350140, Miami, Floride 33135 ou
la norme CSA W117.2-1974. On peut se procurer un exem-
plaire gratuit du livret «Arc Welding Safety» E205 auprés de
la société Lincoln Electric, 22801 St. Clair Avenue, Cleveland,
Ohio 44117-1199.

S’ASSURER QUE LES ETAPES D’INSTALLATION, D’UTILI-
SATION, 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.b. Ne faire fonctionner les moteurs qu’a
I’extérieur ou dans des endroits bien
aérés ou encore évacuer les gaz
d’échappement du moteur a I'extérieur.

1.c. Ne pas faire le plein de carburant prés d’'une flamme nue,
d’un arc de soudage ou si le moteur tourne. Arréter le
moteur et le laisser refroidir avant de faire le plein pour
empécher que du carburant renversé ne se vaporise au
contact de pieces du moteur chaudes et ne s’enflamme. Ne
pas renverser du carburant quand on fait le plein. Si du
carburant s’est renversé, I'essuyer et ne pas remettre le
moteur en marche tant que les vapeurs n’ont pas été
éliminées

1.d.

1.e.

1.1

1.0.

1.h.

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 trapézoidales, des
engrenages, des ventilateurs et d’autres
piéces en mouvement quand on met en
marche, utilise ou répare le matériel.

Dans certains cas, il peut étre nécessaire de déposer les
protecteurs de sécurité pour effectuer I'entretien prescrit. Ne
déposer les protecteurs que quand c’est nécessaire et les
remettre en place quand I'entretien prescrit est terminé.
Toujours agir avec la plus grande prudence quand on
travaille prés de piéces en mouvement.

Ne pas mettre les mains pres du ventilateur du moteur. Ne
pas appuyer sur la tige de commande des gaz pendant que
le moteur tourne.

Pour ne pas faire démarrer accidentellement les moteurs a
essence en effectuant un réglage du

moteur ou en entretenant le groupe

électrogéne de soudage, de connecter les

fils des bougies, le chapeau de distributeur

ou la magnéto.

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

2.a.

2.b.

2.c.

2.d.

LES CHAMPS
ELECTROMAG-
NETIQUES
DANGEROUS

Le courant électrique qui circule dans les conducteurs crée
des champs électromagnétiques locaux. Le courant de
soudage crée des champs magnétiques autour des cables et
des machines de soudage.

Les champs électromagnétiques peuvent créer des inter-
férences pour les stimulateurs cardiaques, et les soudeurs
qui portent un stimulateur cardiaque devraient consulter leur
médecin avant d’entreprendre le soudage.

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

Les soudeurs devraient suivre les consignes suivantes afin
de réduire au minimum 'exposition aux champs électromag-
nétiques du circuit de soudage:

2.d.1. Regrouper les cables d’électrode et de retour. Les
fixer si possible avec du ruban adhésif.

Ne jamais entourer le céble électrode autour du
corps.

Ne pas se tenir entre les cables d’électrode et de
retour. Si le cable d’électrode se trouve a droite, le
céble de retour doit également se trouver a droite.
Connecter le cable de retour a la piece le plus prés
possible de la zone de soudage.

Ne pas travailler juste a coté de la source de courant
de soudage..

2.d.2.

2.d.3.

2.d.4.

2.d.5.



SECURITE

3.a.

3.b.

3.c.

3.d.

3.e.

3.f.

3.0.

3.h.

3.

LES CHOCS
ELECTIQUES
PEUVENT ETRE
MORTELS.

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 piéces sous tension les
mains nues ou si I'on porte des vétements mouillés.
Porter des gants isolants secs et ne comportant pas
de trous.

S'isoler de la piéce et de la terre en utilisant un moyen
d'isolation sec. S'assurer que l'isolation est de
dimensions suffisantes 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 I'on porte des vétements
mouillés; sur les constructions 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.

En soudage semi-automatique ou automatique, le fil,
le dévidoir, la téte de soudage, la buse ou le pistolet
de soudage semi-automatique sont également sous
tension.

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.

Raccorder la piéce ou le métal a souder a une bonne
prise de terre.

Tenir le porte-électrode, le connecteur de piéce, le
cable de soudage et I'appareil de soudage dans un bon
état de fonctionnement. Remplacer l'isolation
endommagée.

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

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 correspondre a la tension a vide
totale des deux appareils.

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

Voir également les points 6.c. et 8.

4.a.

4.

4.c.

LE RAYONNEMENT
DE L’ARC PEUT
BRULER.

Utiliser un masque a serre-téte avec oculaire filtrant adéquat et
protége-oculaire pour se protéger les yeux contre les étincelles
et le rayonnement de I'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.

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

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..

5.a.

5.b.

5.c.

5.d.

Se.

5.f.

LES FUMEES ET
ILES GAZ PEUVENT
ETRE
DANGEREUX.

Le soudage peut produire des fumées et des gaz dangereux pour la
santé. Eviter d'inhaler ces fumées et ces gaz. Quand on soude,
tenir la téte & I'extérieur des fumées. Utiliser un systeme de
ventilation ou d'évacuation suffisant au niveau de I'arc pour évacuer
les fumées et les gaz de la zone de travail. Quand on soude avec
des électrodes qui nécessitent une ventilation spéciale 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 revétements 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 précautions supplé-
mentaires sont également nécessaires quand on soude sur
l'acier galvanisé..

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

Ne pas souder dans les endroits a proximité des vapeurs d'hydro-
carbures chlorés provenant des opérations de dégraissage, de
nettoyage ou de pulvérisation. La chaleur et le rayonnement de l'arc
peuvent réagir avec les vapeurs de solvant pour former du
phosgene, gaz trés toxique, et d'autres produits irritants.

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

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 auprés du
distributeur de matériel de soudage ou auprés du fabricant.

Voir également le point 1.b.
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LES ETINCELLES DE
SOUDAGE PEUVENT
PROVOQUER UN
INCENDIE OU UNE
EXPLOSION.

6.a. Enlever les matiéres inflammables de la zone de soudage. Sice n'est

6.b.

6.c.

6.d.

6.e.

6.f.

6.9.

6.h.

6.1.

6.

pas possible, les recouvrir pour empécher que les étincelles de
soudage ne les atteignent. Les étincelles et projections de soudage
peuvent facilement s'infiltrer dans les petites fissures ou ouvertures
des zones environnantes. Eviter de souder prés des conduites
hydrauliques. On doit toujours avoir un extincteur & portée de la
main.

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

Quand on ne soude pas, s'assurer qu'aucune partie du circuit de
I'électrode ne touche la piece ou la terre. Un contact accidentel peut
produire une surchauffe et créer un risque d'incendie.

Ne pas chauffer, couper ou souder des réservoirs, des fiits 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 l'intérieur.
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).

Mettre a I'air libre les piéces moulées creuses ou les contenants
avant de souder, de couper ou de chauffer. Elles peuvent exploser.

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.

Connecter le cable de retour a la piece le plus pres possible de la
zone de soudage. Si les cables de retour sont connectés a la
charpente du batiment ou & 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'incendie ou surchauffer les
chaines de levage ou les cables et entrainer leur défaillance.

Voir également le point 1.c.

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.

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

7.a.

7.b.

7.c.

7.d.

7.e.

7.1

7.9.

LES BOUTEILLES
PEUVENT EXPLOSER
S| ELLES SONT
ENDOMMAGEES.

N'utiliser que des bouteilles de gaz comprimé contenant le gaz
de protection convenant pour le procédé utilisé ainsi que des
détendeurs en bon état congus pour les gaz et la pression
utilisés. Choisir les tuyaux souples, raccords, etc. en fonction de
I'application et les tenir en bon état.

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

On doit placer les bouteilles:

. Loin des endroits ou elles peuvent étre frappées ou
endommagées.

. 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.

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

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

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.

Lire et suivre les instructions sur les bouteilles de gaz comprimé,
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
aupres de la Compressed Gas Association, 1235 Jefferson
Davis Highway, Arlington, VA22202.

8.a.

8.b.

8.c.

POUR DES APPAREILS
A PUISSANCE
ELECTIQUE.

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

Installer le matériel conformément au Code Electrique National
des Etats Unis, a tous les codes locaux et aux recommandations
du fabricant.

Mettre & la terre le matériel conformément au Code Electrique
National des Etats Unis et aux recommandations du fabricant.

Guide Interactif sur
Internet pour la Sireté du
Soudage pour les
dispositifs mobiles

Visitez le site http://www.lincolnelectric.com/safety

pour plus d’informations en matiére de sécurité.
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A-1 INSTALLATION A-1

SPECIFICATIONS TECHNIQUES - LN-10 Tétes & Commandes

GALET D’ENTRAINEMENT OU SECTION DU GALET D’ENTRAINEMENT SUR LE DEVIDOIR

SPECNO. TYPE RAPPORT VITESSE FAIBLE RAPPORT VITESSE ELEVE

Vitesse Taille du Fil Vitesse Taille du Fil
Solide Fourré Solide Fourré
K1559-5 |[LN-10 35-500 IPM 0,025 -3/32in. | 0,085-0,120in.| 50- 750 IPM .025 - 1/16in. 0,035 - 5/64 in.
Traction Std. |Modele a Banc | (0,89-12,7 M/M) (0,6 - 2,4 mm) (0,9 - 3,0 mm) (1,25 - 19,0 M/M) (0.6 - 1.6 mm) (0,9 - 2,0 mm)

COMMANDES, TETES ET UNITES COMPLETES

SPECNO. TYPE PUISSANCE D’ENTREE DIMENSIONS PHYSIQUES- REGISTRE DE TEMPERATURES
Dimensions
Hauteur Largeur |Profondeur | Poids Fonctionnement | Entreposage
K1559-5 LN-10 40-42 Vac + 10% 20.46” 14.73” 30.35” 70.0 Lbs +40°C +40°C
Traction Std. | Modéle & Banc|6,0 Amps 50/60 Hz (K1559-5) | (519,7 mm) | (366,5 mm)|(770,9 mm) | (31,8 Kg) a a
-20°C -40°C

« Dérouleur de Fil non compris

DESCRIPTION GENERALE

Le LN-10 est une ligne modulaire de dévidoirs a 4 rouleaux avec 42
VAC d’entrée. Une commande simple avec un préréglage de la
procédure double de la vitesse de dévidage (en IPM ou en m/min) et
de la tension de I'arc est utilisée avec une seule source de puissance
de soudage CC.

Les modéles de LN-10 possédent des commandes qui permettent la
sélection par clavier ou a distance de I'une des deux procédures.

Les appareils présentent 4 modes de géchette de pistolet qui peuvent
étre sélectionnés de fagon indépendante pour chaque procédure : ali-
mentation a froid, activation de la gachette en 2 temps et en 4 temps,
ainsi que mode de soudage par point.

De méme, elles comportent 4 temporisateurs sélectionnables et pré-
réglables pour chaque procédure : temps de prégaz, postgaz, de
retour de flamme et de soudage par point.

Le démarrage d’arc peut étre optimisé pour chaque procédure avec 5
taux d’accélération du dévidage & sélectionner, et une commande
indépendante pour une procédure de rodage plus lente.

Il existe une touche de purge de gaz ainsi que des touches de
marche avant et marche arriere pour l'alimentation a froid avec un
réglage indépendant de la vitesse de dévidage du fil en marche
avant.

Toutes ces fonctionnalités peuvent étre sélectionnées au moyen d’un
clavier sensible au toucher et réglées indépendamment en utilisant
I'un des deux codeurs a bouton tournant ; les niveaux des réglages
sont affichés sur 'un des deux écrans d’affichage a LED numériques.

Les ensembles de Galet d’Entrainement de la Série 10 comprennent
une téte robuste avec un rapport pouvant étre changé de I'extérieur
et 4 mécanismes entrainés par rouleau qui se trouvent dans un boiti-
er de connexion et de montage a combinaison unique. Des adapta-
teurs de pistolet sont disponibles pour étre utilisés avec une variété
de pistolets de soudage normalisés.

Modéles Disponibles:

Le systeme de Dévidoir LN-10 est disponible aussi bien en
modeles a Banc qu’en modéeles a Fléche.

Les Modéles a Banc consistent en une commande LN-10 et un
ensemble de galet d’entrainement de la Série 10 préalable-
ment montés sur une plateforme avec un montage a deux axes
de 2" de diametre extérieur.

Les modéles a Fléche consistent en une commande LN-10 et
un choix de dévidoirs congus pour étre montés séparément et
unis par des ensembles de cébles de téte a commande
disponibles.

PROCEDES ET EQUIPEMENTS
RECOMMANDES

Il est recommandé d'utiliser le systeme de dévidoir LN-10 avec
du fil solide pour les procédés gaz - métal - arc ou CV
Submergé, et avec du fil fourré pour les procédés Outershield,
GMAW ou Innershield.

Le type et la taille du fil pour le galet d’entrainement utilisé et le
changement de rapport sélectionné apparaissent dans les
Spécifications.

Les sources d’alimentation recommandées sont les sources
d’alimentation a tension constante de Lincoln Electric
Company avec une puissance auxiliaire de 42 VAC et un
réceptacle pour connecteur a 14 goupilles. Au moment de I'm-
pression de ce manuel, elles comprennent : CV250, CV300-I,
CV-300, CVv400-1, CV-400, CV500-1, DC-400, DC-600, CV-
655, Invertec V300-PRO, V350-PRO, DC-600, DC650-PRO et
DC-655.

Les DC-250, DC-1000 et Pulse Power 500 (uniquement en
mode TC) peuvent également étre utilisées avec le LN-10 si le
Kit de Transformateur optionnel K1520-2 de 115V / 42V est
utilisé.
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A-2 INSTALLATION A-2

MESURES DE SECURITE

LES CHOCS ELECTRIQUES
peuvent étre mortels.

+ Couper la puissance d’entrée au niveau de I'in-
terrupteur de déconnexion de la source d’ali-
mentation avant d’essayer de brancher la puis-
sance d’entrée sur le LN-10 a Commande.

+ Seul le personnel qualifié doit réaliser cette installation.

Acheminement de I’Electrode

L’alimentation de I’électrode peut se faire depuis des
dérouleurs, des Ready-Reels, des bobines ou bien des
tambours ou dérouleurs emballés en vrac. Prendre les
préattentions suivantes:

a) L’électrode doit étre acheminée vers le galet d’en-
trainement de sorte que les courbures du fil soient
réduites au minimum, mais aussi que la force reg-
uise pour tirer sur le fil et le faire sortir du
dérouleur pour qu’il passe dans le galet d’entraine-
ment soit maintenue au minimum.

b) L’électrode se trouve sous tension lorsqu’on
appuie sur la gachette et elle doit étre isolée de la
fleche et de la structure.

¢) Si plus d’'un dévidoir partagent la méme fléche
mais pas la méme terminale de sortie de la source
d’alimentation, leurs fils et dérouleurs doivent étre
isolés les uns des autres ainsi que de leur struc-
ture de montage.

SELECTION DU REGISTRE DE VITESSE
DU GALET D’ENTRAINEMENT

Le registre de vitesse nominale et de taille de fil pour
chaque téte de galet d’entrainement apparait dans les
SPECIFICATIONS au début de cette section.

Réglage du Registre de Vitesse de Contréle

Le registre de vitesse est établi pour s’adapter a chaque
téte de galet d’entrainement branchée sur le LN-10 a
commande en réglant correctement le code de l'interrup-
teur (S1) sur le panneau de contréle a l'intérieur du boiti-
er de contréle. Se reporter au « Réglage des
Interrupteurs DIP » dans la section de FONCTION-
NEMENT pour les instructions de réglage.

Sélection du Rapport du Galet

d’Entrainement de la Série 10

Les galets d’entrainement de type Série 10 comprennent
deux tailles d’engrenages extérieurs : un engrenage de
1" de diameétre et un engrenage de 1-1/2" de diamétre.
Le petit engrenage fournit le rapport de registre de
vitesse lente et le grand engrenage donne le rapport de
registre de vitesse rapide, conformément aux SPECIFI-
CATIONS se trouvant au début de cette section.

La procédure suivante sert a changer le rapport du galet d’en-
trainement de la Série 10:

1) Tirer sur la Porte & Pression pour l'ouvrir.

2) Retirer la vis a téte Phillips qui retient I'engrenage a pignons
a changer et retirer 'engrenage. Si I'engrenage n’est pas
facile d’accés ou s'il est difficile a retirer, retirer la plaque
d’alimentation de la boite d’engrenages. Pour retirer la
plaque d’alimentation:

a) Desserrer la vis du collier de serrage au moyen d’une clef
Allen de 3/16". On peut accéder a la vis du collier de ser-
rage depuis le bas de la plaque d’alimentation. Il s’agit de
la vis qui est perpendiculaire a la direction du dévidage.

b) Desserrer la vis de retenue, a laquelle on peut également
acceder depuis le bas du dévidoir, au moyen d'une clef
Allen de 3/16". Continuer a desserrer la vis jusqu’a ce
que la plaque d’alimentation puisse étre facilement
retirée du dévidoir.

L

Au moyen d’une clef Allen de 3/16", desserrer, mais ne pas
retirer, la vis qui se trouve sur la face inférieure droite de la
plaque d’alimentation.

4) Retirer la vis qui se trouve sur la face gauche de la plaque
d’alimentation. Si on passe de la vitesse rapide (grand
engrenage) a la vitesse lente (petit engrenage), aligner I'ori-
fice inférieur sur la face gauche de la plaque d’alimentation
avec le filetage du collier de serrage. Aligner lorifice
supérieur avec le filetage afin d’installer le grand engrenage
pour avoir un dévidoir & vitesse rapide. Si la plaque d’ali-
mentation ne tourne pas, empéchant ainsi l'alignement des
orifices, desserrer la vis se trouvant sur la face droite de la
plaque d’alimentation.

o

Installer I'engrenage sur I'arbre de sortie et le fixer avec une
rondelle plate, une rondelle frein et la vis a téte Phillips, qui
furent retirées auparavant.

D
-

Serrer la vis sur la face inférieure droite de la plaque d’ali-
mentation.

-

Remettre en place la plaque d’alimentation sur le dévidoir, si
celle-ci a été retirée au point 2.

&

La plaque d’alimentation tournera hors de sa position du fait
du changement d’engrenage. Pour réajuster I'angle de la
plaque d’alimentation:

a) Desserrer la vis du collier de serrage au moyen d’une clef
Allen de 3/16". On peut accéder a la vis du collier de ser-
rage depuis le bas de la plaque d’alimentation. Il s’agit de
la vis qui est perpendiculaire a la direction de dévidage.

b) Faire tourner la plaque d’alimentation jusqu’a I'angle
souhaité et serrer la vis du collier de serrage.

9) Prendre soin de régler correctement le code de l'interrup-
teur (S2) sur le tableau de contréle a I'intérieur du boitier de
contréle pour la nouvelle taille d’engrenage installée. Se
reporter au « Réglage des Interrupteurs DIP » dans la sec-
tion de FONCTIONNEMENT pour des instructions de
réglage.
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A-3

INSTALLATION

A-3

KITS DE ROULEAUX CONDUCTEURS
DE DEVIDAGE DE FIL

NOTE: Les tailles maximum spécifiées de fils solides et
fourrés pour chaque téte de galet d’entrainement et
rapport de traction choisi apparaissent dans les
SPECIFICATIONS au début de cette section.

Les tailles d’électrodes qui peuvent étre alimentées avec
chaque rouleau et tube guide sont gravées sur chaque piéce.
Vérifier que le kit comprenne les composants appropriés.

Les Galets d’Entrainement de la Série 10 fonctionnent
avec des kits de rouleaux conducteurs a 4 rouleaux, d’apres
le Tableau C.1 dans la section des ACCESSOIRES.

PROCEDURE POUR L’INSTALLATION DE
ROULEAUX CONDUCTEURS ET DE GUIDE-FILS

AVERTISSEMENT

LES CHOCS ELECTRIQUES peuvent étre mortels.
Ne pas toucher les piéces sous tension électrique
telles que les terminales de sortie ou le cablage
interne.

+ En marche par a-coups avec la gachette du pistolet,
I'électrode et le mécanisme de traction sont sous
tension vers la piéce a souder et vers la masse et ils
peuvent le rester pendant plusieurs secondes aprés
que la gachette du pistolet ait été reldchée.

+ 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 a toute loi locale applicable.

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

Respecter toutes les Consignes de Sécurité sup-
plémentaires détaillées tout au long de ce manuel.

Installation du Kit de Rouleau Conducteur
de la Série 10 (KP1505 et KP1507)

1) ETEINDRE la source de puissance de soudage.

2) Ouvrir la Porte & Pression en la tirant afin de découvrir les
rouleaux et les guide-fils.

3) Retirer le Guide-fil Extérieur en faisant tourner les vis de pres-
sion moletées afin de le dévisser de la Plaque d’Alimentation.

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

5) Insérer le Guide-fil Intérieur, coté a rainure vers I'extérieur, sur
les deux boulons d’ajustage dans la plaque d’alimentation.

6) Installer chaque rouleau conducteur en le poussant sur
I'arbre jusqu’a ce qu'il bute contre le collet de butée sur
I'arbre du rouleau conducteur. (Ne pas dépasser la taille
maximum spécifiée pour le fil du galet d’entrainement).

7) Installer le Guide-fil Extérieur en le faisant glisser sur les
boulons d’ajustement et en le serrant pour le maintenir
en place.

8) Engager les rouleaux conducteurs supérieurs s'ils se
trouvent en position « ouverte » et fermer la Porte a
Pression.

POUR REGLER LA PRESSION DU CYLINDRE D’APPUI,
voir le « Réglage de la Pression du Cylindre d’Appui » dans
la section de FONCTIONNEMENT.

ENSEMBLES DE PISTOLET ET CABLES
AVEC CONNEXION NORMALE

Les Tétes du Galet d’Entrainement de la Série 10 requiérent
chacune linstallation d’'un Adaptateur de Pistolet K1500.
Voir les « Adaptateurs de Pistolet » dans la section des
ACCESSOIRES. L’Adaptateur de Pistolet K1500-2 et le
Céble de Géachette pour pistolets Magnum 200-400 sont
inclus en usine avec le LN-10.

Pistolets GMAW

Une gamme croissante d’ensembles de pistolets Magnum
et cables est disponible afin de permettre le soudage avec
des électrodes solides et fourrées en utilisant le procédé
GMAW. Se reporter a la documentation Magnum appropriée
pour les descriptions des pistolets refroidis a I'air de 200 a
550 amperes et des cables qui sont disponibles. Les
longueurs des cébles de pistolet vont de 10 ft. (3,0 m) a 25
ft. (7,6 m) et les électrodes d’alimentation ont des tailles de
0,025" (0,6 mm) a 3/32" (2,4 mm). Toute la ligne d’ensem-
bles de pistolets Magnum Fast-Mate et cébles peut aussi
étre utilisée en installant un kit d’adaptateur de Fast-Mate
K489-10. Voir les « Ensembles de Pistolet et Cable avec
Connexion Fast-Mate » dans cette section pour de plus
amples détails.

Pistolets Innershield

Les ensembles de pistolet et cable K126 et K115 sont
disponibles afin de permettre de souder avec des électrodes
Innershield. Les longueurs des cables de pistolet vont de 10
ft. (3,0 m) a 15 ft. (4,5 m). Le K126 a 350 ampéres alimente
des électrodes de 0,062" (1,6 mm) a 3/32" (2,4 mm). Le
K115 a 450 ampéres alimente des électrodes de 5/64" (2,0
mm) a 3/32" (2,4 mm).

Trois ensembles de pistolet avec extracteur de fumée et
céble sont disponibles, le K309 a 250 amperes, le K206 a
350 ampéres et le K289 a 500 ampeéres. Tous les cables de
pistolet font 15 ft. (4,5 m) de long. Ces pistolets alimentent
des électrodes de 0,062" (1,6 mm) a 3/32" (2,4 mm) et
requierent l'unité a dépression K184 pour pouvoir étre util-
isés avec le LN-10.
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A-4 INSTALLATION A-4

Branchement du Cable de Pistolet avec
un Raccordement Normal

1. Vérifier que les rouleaux conducteurs et les tubes guides
soient appropriés pour la taille et le type de I'électrode util-
isée. Si besoin est, les changer conformément aux « Kits
de Rouleaux Conducteurs de Fil » dans cette section.

2. Tirer le céble bien droit. Insérer le connecteur se trouvant
sur le cable du conducteur de soudage dans le bloc con-
ducteur en laiton situé sur le devant de la téte du galet
d’entrainement. S’assurer qu'il soit a I'intérieur sur toute
sa longueur et serrer la bride de serrage manuelle.
Maintenir cette connexion propre et brillante. Brancher la
fiche polarisée du céble de contrble de la gachette dans le
réceptacle a 5 cavités correspondant sur I'avant du galet
d’entrainement.

3. Pour des Cables de Pistolet GMA avec accessoire a gaz
séparé (Galet d’Entrainement de la Série 10 fonctionnant
avec Adaptateur de Pistolet K1500-1), raccorder le tuyau
a gaz de 3/16" de diamétre intérieur depuis le galet d’en-
trainement sur I'accessoire barbelé du cable du pistolet.

ENSEMBLES DE PISTOLET ET CABLE

AVEC CONNEXION FAST-MATE

(Requierent le Kit Adaptateur de Fast-Mate™ K489-
10 utilisé avec I’Adaptateur de Pistolet K1500-1)

Pistolets GMAW

Une gamme croissante d’ensembles de pistolets
Magnum Fast-Mate™ refroidis a I'eau et refroidis a
I’air et de cébles est disponible afin de permettre de
souder avec des électrodes solides et fourrées en util-
isant le procédé GMAW. Se reporter a la documenta-
tion Magnum appropriée pour les descriptions des pis-
tolets refroidis a I'air de 200 a 400 amperes et des
cables disponibles, ainsi que du pistolet Magnum
« Super Cool » refroidi a 'eau de 450 ampéres et son
céble. Les longueurs des cébles de pistolet vont de 10
ft. (3,0 m) a 25 ft. (7,6 m) et la taille des électrodes va
de 0,025" (0,6 mm) a 5/64" (20 mm).

Une gamme croissante d’ensembles de pistolets
Magnum X-Tractor et céble apporte une capacité
d’extraction de fumée pour souder avec des élec-
trodes solides et fourrées en utilisant le procédé
GMAW. Se reporter a la documentation Magnum
appropriée pour les descriptions des pistolets refroidis
a l'air de 250 a 400 ampéres et des cables
disponibles. Les longueurs des cables de pistolet vont
de 10 ft. (3,0 m) a 15 ft. (4,5 m) et la taille des élec-
trodes va de 0,035" (0,9 mm) a 1/16" (1,6 mm). Ces
pistolets doivent étre utilisés avec les capsules de
dépression K173-1 ou K184*.

*Requiert le tuyau de connexion S14927-8 et un
adaptateur de tuyau S20591.

Raccordement du Cable du Pistolet avec
une Connexion Fast-Mate

1. Vérifier que les rouleaux conducteurs, les tubes
guides du dévidoir et le tube guide du connecteur
du pistolet soient appropriés pour la taille de I'élec-
trode utilisée. Si besoin est, les changer conformé-
ment aux « Kits de Rouleaux Conducteurs de Fil »
dans cette section.

2. Brancher le pistolet sur le connecteur du pistolet
en s’assurant que toutes les goupilles et le tube de
gaz soient alignés avec les trous appropriés dans
le connecteur. Serrer le pistolet en faisant tourner
la grande vis sur le cable du pistolet dans le sens
des aiguilles d’'une montre.

CONNEXIONS HYDRAULIQUES
DES GALETS D’ENTRAINEMENT
DE LA SERIE 10 (POUR PISTOLETS
REFROIDIS A L’EAU)

Galet d’Entrainement de la Série 10: un Kit
de Connexion Hydraulique K590-4 doit étre installé
pour les pistolets refroidis a I'eau. (Voir les ACCES-
SOIRES).

Au moyen d’accessoires males de connexion rapide,
raccorder les tuyaux a eau sur I'admission et la sortie
du liquide de refroidissement sur l'arriere du galet
d’entrainement. Brancher les autres extrémités de ces
tuyaux sur les ports appropriés des appareils de
refroidissement a 'eau.

Dans le cas ou les accessoires du conduit d’eau sur le
pistolet refroidi a I'’eau seraient incompatibles avec les
accessoires femelles de connexion rapide sur I'avant
du galet d’entrainement, des connexions rapides
méles (L.E. Piéce No. S19663) sont fournies dans le
Kit pour linstallation sur tuyau de 3/16" (5 mm) de
diamétre intérieur (Il appartient au client de fournir les
agrafes appropriées). Les connecteurs du dévidoir
scellent d’eux-mémes lorsqu’ils sont débranchés.
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A-5 INSTALLATION A-5

Ecran de Gaz Inerte pour GMAW

AVERTISSEMENT

LA BOUTEILLE peut exploser si elle est endommagée.
+ Tenir la bouteille debout et attachée a un support.
+ Tenir la bouteille éloignée des zones ou elle pour-
rait étre endommagée.
* Ne jamais soulever la soudeuse si la bouteille y est
attachée.
* Ne jamais permettre que I'électrode de soudage touche la bouteille.
+ Tenir la bouteille éloignée 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.

*Fermer I'alimentation du gaz de protection
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.

Le client doit se procurer une bouteille de gaz de protection, un régulateur
de pression, une soupape de controle de débit, et un tuyau allant de la
soupape de débit au dispositif d’admission de gaz du galet d'entrainement.

Raccorder un tuyau d’alimentation depuis la sortie de la soupape de débit
de la bouteille de gaz vers le dispositif femelle de gaz inerte de 5/8-18 sur
le panneau arriére du galet d’entrainement ou bien, si elle est utilisée, sur
I'admission du régulateur du Gaz de Protection. (Voir plus loin).

Régulateur du Gaz de Protection - Le Régulateur du Gaz de Protection
est un accessoire en option (K659-1) sur ces modélesRegulator is an
optional accessory (K659-1) on these models.

Installer la sortie male de 5/8-18 du régulateur sur I'admission de gaz
femelle de 5/8-18 qui se trouve sur le panneau arriére du galet d'entraine-
ment. Serrer le dispositif au moyen de la clef de réglage de débit qui se
trouve en haut. Raccorder l'alimentation du gaz & 'admission femelle de
5/8-18 du régulateur en suivant les instructions ci-dessus.

INSTALLATION ELECTRIQUE

AVERTISSEMENT

LES CHOCS ELECTRIQUES peuvent étre mortels.
Ne pas toucher les piéces sous tension électrique
telles que les terminales de sortie ou le cablage
interne.

+ En marche par a-coups avec la gachette du pistolet,
I’électrode et le mécanisme de traction sont sous
tension vers la piéce a souder et vers la masse et ils
peuvent le rester 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 a toute loi locale applicable.

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

Respecter toutes les Consignes de Sécurité supplémentaires
détaillées tout au long de ce manuel.

Cable d’Entrée : LN-10 Controle vers
Source d’Alimentation

K1501-10 (Uniquement Cable de Contréle)

céable de contrble a 9 conducteurs avec fiche de cable de
contr6le a 14 goupilles, sans cable d’électrode ; existe en
longueurs de 10 ft. (3 m).

Avec la puissance d’entrée débranchée de la source
d’alimentation, installer le cable d’entrée comme suit :

1) Brancher I'extrémité du cable de contrble possédant
la fiche du cable & 14 goupilles vers le réceptacle cor-
respondant sur la source d’alimentation.

2) Brancher le fil électrode sur la terminale de sortie de
la source d’alimentation de la polarité souhaitée.

3) Brancher la fiche & 9 douilles du cdble de contrdle sur
le réceptacle correspondant situé sur le bas du boitier
de contréle du LN-10.

4) Faire glisser le couvercle du détecteur de courant de
sorte a découvrir la borne du connecteur d’entrée.
Connecter le cable électrode depuis la source d’ali-
mentation vers cette borne au moyen de I'écrou
fourni, puis refermer le couvercle du détecteur de
courant.

Cable de Travail

Brancher un fil de travail suffisamment grand et long (voir
le tableau suivant) entre la terminale de sortie appropriée
sur la source d’alimentation et la piéce a souder. Vérifier
que la connexion vers la piéce a souder établisse un
contact électrique métal — métal étroit.

Courant 60% | T4jlle du Cable de Travail en Cuivre, AWG
Facteur de
Marche Jusqu’a 100 ft (30 m) de Long
400 Amps 00 (67 mm2)
500 Amps 000 (85 mm2)
600 Amps 000 (85 mm2)
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A-6 INSTALLATION A-6

INSTALLATION DES
FONCTIONNALITES EN OPTION

Options d’Interrupteurs a Procédure Double

K683-1 Interrupteur a Procédure Double (Un par pisto-
let) - Requiert 'adaptateur K686-2 pour le LN-10. Le kit
comprend l'interrupteur du pistolet et les pieces de mon-
tage pour pistolets Lincoln Innershield et Magnum avec
un céble de contréle de 15 ft. (4,5 m) et une fiche a 3
goupilles. L’Adaptateur K686-2 permet de brancher la
fiche a 3 goupilles et la fiche a 5 goupilles de la gachette
du pistolet sur le réceptacle pour Gachette / a Procédure
Double a 5 goupilles du LN-10.

Brancher la fiche a 5 goupilles de I’Adaptateur K686-2
sur le réceptacle pour Gachette / a Procédure Double a 5
douilles du Dévidoir LN-10.

La fiche a 3 goupilles de l'interrupteur & Procédure
Double K683-1 se branche sur le réceptacle a 3 douilles
de I'Adaptateur, et la fiche a 5 goupilles du pistolet de
soudage se branche sur le réceptacle a 5 douilles de
I’Adaptateur.

K683-3 Kit d’Interrupteur a Procédure Double com-
prenant l'interrupteur du pistolet et les pieces de mon-
tage pour pistolets Lincoln Innershield et Magnum avec
un céble de contrdle de 15 ft. (4,5 m) et une fiche a 5
goupilles avec deux fils a brancher sur la gachette du
pistolet.

Brancher la fiche a 5 goupilles de I'Interrupteur a
Procédure Double K683-3 sur le réceptacle pour
Géachette / a Procédure Double a 5 douilles du Dévidoir
LN-10.

Le cordon de la fiche a deux fils qui sort de la fiche a 5
goupilles de I'Interrupteur a Procédure Double se
branche sur les deux fils de la gachette du pistolet de
soudage conformément aux instructions livrées avec le
kit.

K1449-1 Contréle a Distance pour Procédure Double

Permet de controler a distance la Vitesse de Dévidage
du Fil et la Tension au moyen du codeur a bouton tour-
nant ainsi que d’un interrupteur de sélection de procé-
dure double, lorsqu’une télécommande est branchée et
que l'option « A DISTANCE » est sélectionnée par la
touche de Procédure du LN-10. L’indicateur lumineux de
procédure A ou B du LN-10 sera allumé également pour
indiquer la procédure sélectionnée par la télécommande.

La fiche a 4 goupilles de la télécommande se branche
sur le réceptacle correspondant sur le bas du boitier de
Contréle du LN-10.

Le céble de Rallonge K1450-« L » peut étre utilisé pour
rallonger le céble de 16 ft (5 m) fixé sur le contrble a dis-
tance. Les longueurs « L » sont disponibles pour
s’adapter a la Longueur du cable du galet d’entrainement
du montage de commande a fleche utilisé.

K1561-1 Module d’Interface Robotique — Le module se
branche directement sur le tableau de contréle du LN-10
et fournit une interface a un robot Fanuc correctement
équipé.

Lorsqu'il est installé et correctement configuré, le Module
d’Interface Robotique K1561-1 permet le contr6le com-
plet du procédé de soudage a partir du contréleur du
robot.

Le Centre d’Automatisation de The Lincoln Electric
Company doit étre contacté pour toute question concer-
nant I'installation ou le fonctionnement du Module
d’Interface Robotique.

Toutes les autres options, voir la section des ACCES-
SOIRES, sont livrées avec les instructions pour leur
installation.

TRANSFORMATION DE FLECHE ET
BANC

La conception modulaire de ces dévidoirs permet de
les transformer le modéle a banc en modele a fleche
ou vice-versa. Certaines piéces supplémentaires sont
nécessaires pour effectuer cette transformation.

Matériels Requis pour transformer un

modeéle a banc en modeéle a fleche:
S$13100-197 Plug and Lead assembly, allows a con-
trol cable to connect from control box to the wire drive.

G2868 Plaque de Fixation pour le Montage permet-
tant au contact en ampoule d’étre replacé sur le boiti-
er de contrble.

K1498-16 ET K1498-25 Du Boitier de Contrdle sur le
Galet d’Entrainement, cable de contrdle et cable d’ali-
mentation allant du boftier de contréle sur le galet
d’entrainement.

Matériels Requis pour transformer un
modeéle a banc en modeéle a fleche:
L10286-1 Porte-bobine, pour LN-10 ou STT-10, per-

met de monter le contact en ampoule sur le porte-
bobine.

S$22777 Plaque de Support du Boitier de Contréle,
pour monter le boitier de contréle sur le galet d’en-
trainement.

S$13100-198 Ensemble de Fiche et Fil, raccordement
électrique entre le boitier de contrdle et le galet d’en-
trainement.

LN-10



B-1 FONCTIONNEMENT B-1

MESURES DE SECURITE

AVERTISSEMENT

LES CHOCS ELECTRIQUES peuvent étre mortels.

- Ne pas toucher les piéces sous tension
électrique telles que les terminales de sor-
tie ou le cablage interne.

- En marche par a-coups avec la gachette
du pistolet, I’électrode et le mécanisme de
traction sont sous tension vers la piéce a
souder et vers la masse et ils peuvent le
rester pendant plusieurs secondes apres
que la gachette du pistolet ait été relachée.

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

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

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

Respecter toutes les Consignes de Sécurité supplé-
mentaires détaillées tout au long de ce manuel.

FACTEUR DE MARCHE
Les modéles LN-10 ont un facteur de marche de

60%* pour un courant maximum de 600 amps.
* Sur la base d’une période de 10 minutes (6 minutes allumé et 6 minutes
éteint).

REGLAGE DE L'INTERRUPTEUR
DIP DU LN-10 CONTROLE

Le réglage initial du LN-10 ContrOle pour les élé-
ments du systéme utilisés et pour les préférences
générales de I'opérateur se fait au moyen d’une paire
d’interrupteurs DIP a 8 péles qui se trouvent a I'in-
térieur du boitier de contrdle du LN-10.

Réglage de I'Interrupteur DIP de sélection de la
source d’alimentation « Autre Source
d’Alimentation Indépendante » :

Le LN-10 est concu pour fonctionner avec les
sources d’alimentation Lincoln Electric suivantes :
Cv250, CV300-I, CV300, CV400-1, Cv400, CV500-I,
Cve655, DC250, DC400, DC60O0O, DC650 PRO,
DC1000, Pulse Power 500 (uniquement modes TC
sans impulsions), V300 PRO, V350 PRO et DC655.

Pour utiliser le LN-10 avec d’autres sources d’alimen-
tation, on peut se servir du réglage de l'interrupteur
DIP de sélection de la source d’alimentation « Autre :
Source d’Alimentation Indépendante »
(Interrupteurs S1 1-4 en position ARRET). Toutes les
fonctionnalités du LN-10 fonctionnent selon les
descriptions qui figurent partout ailleurs dans le
manuel, exception faite des différences suivantes:

1. Au lieu d’afficher une valeur préétablie en volts,
I’écran d’affichage supérieur indique un nombre
allant de « 0,00 » a « 10,00 » avec des augmenta-
tions de 0,02. Le nombre peut étre utilisé pour
établir la « tension » de rodage ainsi que la « ten-
sion de soudage préétablie ». Lorsque la gachette
est fermée ou pendant le soudage, I’écran d’af-
fichage supérieur indique la tension réelle de I'arc.

La tension affichée pendant le soudage peut étre
utilisée pour déterminer la tension de I'arc attendue
pour le réglage d’un nombre donné. L’affichage de
la tension réelle de I'arc clignote pendant 5 secon-
des apres la fin d’'une soudure.

2. Si une perte de tension d’arc survient, le fil ne
cesse PAS de se dévider. La fonctionnalité
d’Interruption pour Perte de Détection de Tension
est inhabilitée afin de permettre I'utilisation du LN-
10 avec des branchements de source d’alimenta-
tion qui ne reconnectent pas la tension de travail
sur le LN-10 a travers le céble d’alimentation d’en-
trée. La tension de soudage réelle pendant le
soudage ne sera PAS affichée sur I'’écran supérieur
si la tension de travail n’est pas disponible pour le
LN-10 a travers le cable d’alimentation d’entrée.

Acceés au Réglage des Interrupteurs DIP

1) Couper la puissance d’entrée vers le LN-10
Contréle en coupant l'alimentation au niveau de la
source de puissance de soudage sur laquelle il est
branché.

AVERTISSEMENT

Faire effectuer les réglages et le travail d’entre-
tien par le personnel qualifié. Couper I’'alimenta-
tion d’entrée au niveau de la source d’alimenta-
tion avant de travailler a I'intérieur du dévidoir.

2) Retirer les deux vis se trouvant au-dessus de la
porte du boitier de controle du LN-10 et faire bas-
culer la porte vers le bas pour 'ouvrir.

3) Repérer les deux interrupteurs DIP a 8 péles, qui
sont étiquetés S1 et S2, prés du coin supérieur
gauche du Tableau de Circuits Imprimés du LN-10
Contréle.

NOTE: Les réglages des interrupteurs ne sont pro-
grammés que durant la restauration de la
mise sous tension d’entrée.
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B-2

FONCTIONNEMENT

B-2

Réglage des Interrupteurs DIP

Chaque interrupteur DIP est étiqueté d’'une fleche portant la
mention « MARCHE » qui indique la position allumée pour
chacun des 8 interrupteurs individuels sur chaque interrup-
teur DIP (S1 et S2). Les fonctions de ces interrupteurs sont
aussi étiquetées et réglées tel que décrit ci-dessous:

Source Tate
d’Alimentation M 4 SR + -

W 1 2 3 4 5 6 7 8 |S1 WCHE(1 2 3 4 5 6 7 8 |S2

dddHEdEb HddddEdd

Sélection de la Téte du Galet d’Entrainement

S1 S2

Le LN-10 Controle est réglé pour une vitesse de
dévidage préétablie appropriée en plagant les inter-
rupteurs DIP S1 (5 a 8) de fagon correcte d’apres les
exemples suivants pour la spécification de la téte et la
sélection de I'engrenage externe du galet d’entraine-
ment de la Série 10 utilisées:

Pour le K1559-5 (LN-10 a Banc) avec Rapport de
Vitesse Faible de 35-500 IPM (0,89 — 12,7 m/m),
régler I'Interrupteur DIP S1 de la maniére suivante:

Source .
d’Alimentation Téte
I_A_I

MARCHE S1

A |0000EBGE

S1

Pour K1559-5 (LN-10 a Banc) avec Rapport de
Vitesse Rapide de 50-750 IPM (1,25 — 19,0 m/m),
régler I'Interrupteur DIP S1 de la maniére suivante:
(réglage d’usine initial)

Source N
d'Alimentation Téte
l_h_l

D0D0BAGH

MARCHE S1

S1

Sélection de la Source de Puissance de Soudage

Le LN-10 Contréle est réglé pour un contrdle de la
tension de soudage préétablie approprié en placant
les interrupteurs DIP S1 (1 a 4) de fagon correcte con-
formément aux informations ci-dessous pour la source
de puissance de soudage utilisée:

CV-250/CV 300-I:

Source
d’Alimentation

MARCHE S1

AEEA0000

S1

CV-300/CV 400-I:

Source
d’Alimentation

gBaE0000

MARCHE S1

S1

CV-400/CV 500-I:

Source
d’Alimentation
]

ABEAN0DN

MARCHE S1

S1

CV-655: (réglage d’usine initial)

Source
d’Alimentation
—_—

deBA0000

MARCHE S

S1

V350-PRO et V450-PRO:

Source
d’Alimentation

dHABO000

MARCHE S1

S1
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B-3 FONCTIONNEMENT B-3
DC-250: * Souroes Sélection de I'Affichage de la Vitesse de Dévidage
— du Fil en Systéme Métrique / Anglais
WHE[1 2 3 4 5 6 7 8|S Le LN-10 Contréle est réglé pour un affichage de la Vitesse
& A H H H [] D D D de Dévidage du Fil en unités du Systéme Métrique (m/min.)
ou en unités du Systéeme Anglais (IPM) en réglant
I'Interrupteur 1 de l'interrupteur DIP S2 (étiqueté « M ») :
DC-400: Sou'rces '
d'Alimentation S2 Interrupteur 1 ETEINT (« OFF ») = IPM (tel qu'il est livré)
WRHE [ 1 2 3 4 5 6 7 8 |ST
M4SR + -
AERBE000 SR
A 80000000
DC-600:
Sources
d’Alimentation
Wil 2 3 4 5 s o 5 s S2 Interrupteur 1 ALLUME (« ON ») = m/min
BEAROOO0
S1 M4 SR + -
W1 2 3 4 5 6 7 8 |S2
DC-650 PRO: A BOOaooon
Sources
d’Alimentation . . y ST A
—r o Sélection de I'Opération du Mode Gachette en 4 Temps
MARACHE 12845678 Le LN-10 Contrdle est réglé pour une opération du
o H B H H D D D D mode de Gachette en 4 Temps avec ou sans verrouil-
lage du courant de soudage en réglant l'interrupteur 2
DC-1000: * de l'interrupteur DIP S2 (étiqueté « 4 »).
s
d'c;\lfirrieeitanon Lorsque le mode de Géachette en 4 Temps est sélec-
—r—

MARCHE S1

AEEA0000

S1

Pulse Power 500: *

Sources
d’Alimentation
—r—

dBEAD0D0

JARCHE S1

S1

V300 PRO:

Sources
d’Alimentation
—A—

1 2 3 45 6 7 8
ml=l=1=1R{NININ
10,0 A 45,0 VOLTS LINEAIRES PREETABLIS

(POUR SOURCES D’ALIMENTATION AVEC PRO-
TOCOLE DE CONTROLE DE TENSION LINEAIRE)

Pwr Sources
I_A_I

MARCHE S1

S1

WHE(1 2 3 4 5 6 7 8 |ST

A1BEPRODO0

S1

0,0 A 10,0 LINEAIRES PREETABLIS:

Pwr Sources
I_A_I

ON S1

Y EETEET

S

* Requiert le Kit de Transformateur K1520-2 de
15V/42V en option.

tionné sur le clavier du LN-10 (voir le Fonctionnement
du Clavier et de I'Ecran d’Affichage dans cette sec-
tion), le réglage de linterrupteur DIP S2 détermine
I'opération de la gachette en 4 temps:

Interrupteur 2 de S2 ETEINT (« OFF ») = opération en 4
temps avec verrouillage du courant : (tel qu'il est livré)

M 4 SR

NE000000

MARCHE S2

S2

1) La fermeture de la Gachette fait démarrer le temps
de prégaz suivi par la vitesse de Rodage et de la
tension d’amorcage jusqu’a ce que I'amorcage de
I’arc commence a souder.

2) L’ouverture de la Gachette aprés que I'arc de
soudage soit établi permet de continuer a souder
avec le verrouillage du courant de soudage.
(L’interruption de I'arc provoque I'arrét du dévidoir).

3) Refermer la Gachette permet de continuer a soud-
er mais coupe la fonction de verrouillage du
courant.

4) La réouverture de la Gachette fait cesser le
dévidage du fil et démarrer le temps de retour de
flamme, puis le temps de postgaz.
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B-4 FONCTIONNEMENT B-4

Interrupteur 2 de S2 ALLUME (« ON ») = Opération
en 4 Temps sans verrouillage de courant:

M4 SR + -
ON|1 2 3 45 6 7 8 |S2

S2

1) La fermeture de la Gachette fait démarrer la circulation
du gaz.

2) L’ouverture de la Gachette fait démarrer le temporisateur
de prégaz suivi de la vitesse de Rodage et de la tension
d’amorcage jusqu’a ce que I'amorcage de I'arc fasse
débuter le soudage. (La gachette est relachée avant
'amorgage de I'arc mais une fois qu'il est établi, briser
I'arc fait cesser le fonctionnement du dévidoir).

3) Refermer la Géchette fait cesser le dévidage du fil et
débuter le temps de retour de flamme, puis le temps de
postgaz.

4) La réouverture de la Gachette fait cesser la circulation
du gaz si, ou quand, le temps de postgaz est terminé.

Sélection du Mode de Sécurité

Le LN-10 Contréle est établi sur le Mode de Sécurité

(Voir le « Mode de Sécurité » dans cette section) en

réglant l'interrupteur DIP 3 de S2 (« Etiqueté « S ») :

Interrupteur 3 de S2 ALLUME = mode de Sécurité
ALLUME

MARCHE S2

LR FS
[Ow|»
[ J»|D
L Jo|+

M -
1 6 7 8
L 00B00000
Interrupteur 3 de S2 ETEINT = mode de Sécurité
ETEINT (tel qu’il est livré)

M 4SR + -
W1 2 3 4 5 6 7 8 |S2

J0g0ndon

S2

Sélection du Mode Robotique

Le LN-10 Contréle est établi sur le Mode Robotique en
réglant linterrupteur DIP 4 de S2 (« Etiqueté « R »). Pour
que le Mode d’Interface Robotique fonctionne, un Module
d’Interface Robotique K1561-1 doit étre installé.

Interrupteur 4 de S2 ALLUME = mode Robotique
ALLUME

MARCHE S2

LS
Ce|o»
[(O+~|D
[ Jo|+
o
]~

[

[

S2

Interrupteur 4 de S2 ETEINT (« OFF ») = Mode
Robotique ETEINT (Tel qu’il est livré)

M4SR+ -
WOE| 1+ 2 3 4 5 6 7 8 |S2

J00d0000

Sélection du Mode de Réglage des Limites Maximales

S2

Le LN-10 Contrdle est réglé pour permettre un réglage max-
imal de la WFS de soudage et de la tension de I'arc pour
chaque procédure, en réglant I'Interrupteur 5 de
IInterrupteur DIP S2 (Etiqueté “+”)

Interrupteur 5 de S2 ALLUME (« ON ») = Mode de
Réglage des Limites Max. ALLUME

M 4SR + -
Wil 1 2 3 4 5 6 7 8 |S2

Joooadony

Lorsque le mode de Réglage des Limites Maximales est
sélectionné, toutes les touches sauf celle de procédure sont
inhabilitées. Le soudage n'est pas permis dans ce mode. Ce
mode est utilisé uniquement pour établir les limites maxi-
males. Voir le « Mode de Réglage des Limites » dans cette
section pour connaitre la procédure correcte de réglage de
la WFS et des limites de la tension.

S2

Interrupteur 5 de S2 ETEINT (« OFF ») = Mode de Réglage
des Limites Maximales ETEINT (tel qu’il est livré)

M 4SR + -
Wl 1 2 3 4 5 6 7 8 |S2

Jo00gtddy

S2

Sélection du Mode de Réglage des Limites Minimales

Le LN-10 Controle est réglé pour permettre un réglage minimal
de la WFS de soudage et de la tension de I'arc pour chaque
procédure, en réglant I'Interrupteur 6 de I'lnterrupteur DIP S2
(Etiqueté “).

Interrupteur 6 de S2 ALLUME (« ON ») = Mode de
Réglage des Limites Maximales ALLUME

M 4SR + -
WHE(1 2 3 4 5 6 7 8 |S2

A 100000800

S2

Lorsque le mode de Réglage des Limites Minimales est sélec-
tionné, toutes les touches sauf celle de procédure sont inhabil-
itées. Le soudage n’est pas permis dans ce mode. Ce mode est
utilisé uniquement pour établir les limites minimales. Voir le
« Mode de Réglage des Limites » dans cette section pour con-
naitre la procédure correcte de réglage de la WFS et des limites
de la tension.

Interrupteur 6 de S2 ETEINT (« OFF ») = Mode de Réglage
des Limites Minimales ETEINT (Tel qu'il est livré)

M4SR + -
WRHE| 1 2 3 4 5

J0000R00

S2

S2
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B-5 FONCTIONNEMENT B-5

FONCTIONNEMENT DU CLAVIER ET DE LECRAN D’AFFICHAGE

Description du Clavier et de I'Ecran d’Affichage

Clavier - A 7 touches, de type membrane & sensation
tactile immédiate et domes bosselés. Conception
avec vie de longue durée. Surface résistante aux pro-
jections.

Ecrans d’Affichage - Deux écrans d’affichage numé-
riques a LEDs avec des caractéres de 0,56" (14,2
mm) de haut. L’écran supérieur (3-1/2 chiffres) affiche
la tension de I'arc Préétablie et Réelle (pendant le
soudage) en volts avec indicateurs de polarité (+) ou
(-), et il affiche aussi tous les temporisateurs en
secondes. L’écran inférieur (4 chiffres) affiche la vites-
se de dévidage du fil préétablie en IPM, ou en m/m, et
la sélection de I'accélération.

Indicateurs Lumineux - LEDs rouges trés brillants
pour étre vus sous pratiquement n’importe quel angle.
Indiquent toujours le dévidoir et la procédure sélec-
tionnés, le mode de gachette utilisé et la fonction ou le
temporisateur affichés.

Codeurs Tournants - Le bouton contréle 'augmen-
tation ou la diminution des réglages des volts et de la
vitesse de dévidage du fil. (Initialement réglé en usine
sur le minimum). De fagon alternative, le codeur supé-
rieur ajuste les réglages du temporisateur et le codeur
inférieur sélectionne les réglages lorsqu’ils sont choi-
sis pour afficher ces paramétres.

Protection contre la Mise Hors Tension

La puissance du LN-10 est fournie et commandée
depuis la source d’alimentation. Le LN-10 détecte
automatiquement la perte de puissance lorsque la
source d’alimentation est éteinte. Les réglages de pro-
cédure double, y compris le mode gachette, la vitesse
d’alimentation a froid, la vitesse et la tension de
Rodage et de Soudage, les temporisateurs et 'accélé-
ration, sont automatiquement sauvegardés pour
chaque dévidoir lorsque I'alimentation est coupée.
Aucune batterie n’est nécessaire pour cette fonction-
nalité et, lorsque I'alimentation est rétablie, elle rameé-
ne automatiquement tous les réglages a I'état dans
lequel ils se trouvaient au moment de la coupure d’ali-
mentation. L’opérateur peut refrapper un ou tous ces
réglages apres le rappel de la mise sous tension.

Touches d’Opération

Indicateurs Lumineux de Procédure
- lls indiquent la Procédure (A ou B)
sélectionnée pour le dévidoir choisi. La
touche de sélection de Procédure per-
met de sélectionner A ou B ou, si
I'Indicateur Lumineux A DISTANCE est
sélectionné, la lumiére de sélection de
procédure est commandée par le bran-
chement d’un interrupteur de pistolet a
Procédure Double optionnel (K683-1, -
3) ou d’une Télécommande a
Procédure Double (K1449-1).

Touches d’Alimentation a

Froid- Elles placent le dévi-

doir sous énergie mais pas

la source d’alimentation ni

la soupape du solénoide de
gaz. La vitesse d’alimentation a Froid en Marche
Avant est réglée en usine sur 200 IPM, mais elle peut
étre ajustée grace au bouton du codeur de la WFS et
affichée sur I'écran de la WFS (« Cld » apparait sur
I’écran de la Tension) en appuyant simplement sur
I'alimentation a Froid en Marche Avant, et la derniére
vitesse établie est gardée en mémoire pour I'alimenta-
tion a froid suivante, a moins qu’elle ne change pour
le mode de géchette d’Alimentation a Froid (voir la
section suivante). L’Alimentation a Froid en Marche
Arriere rétracte le fil a une vitesse fixe de 80 IPM qui
ne peut pas étre ajustée.

Touche de Purge de Gaz - elle place la
soupape du solénoide de gaz sous
énergie mais pas le dévidoir ni la source
d’alimentation.
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Sélection du Mode Gachette

Touche de Sélection du

Mode Géachette- Permet a

I'opérateur de choisir le mode

de fonctionnement affiché par

les indicateurs lumineux.

Lorsqu'on appuie sur la
touche, les lumiéres de mode démarrent une séquence (de
haut en bas) en commencant par la sélection indiquée a ce
moment.

Lumiére du Haut — Indique que la gachette du pistolet a été
sélectionnée pour réaliser la fonction d’Alimentation a Froid
en Marche Avant exactement de la méme maniére que la
touche d’Alimentation a Froid en Marche Avant (Voir les
Touches d’Opération — Touches d’Alimentation a Froid)
avec le méme réglage de vitesse ajustable gardé en
mémoire, et « Cld » indiqué sur I'écran d’affichage de la
Tension.

Deuxieme Lumiére — indique le mode de gachette en 2
temps (standard).

1. La fermeture de la gachette place la soupape du
solénoide sous énergie, puis le dévidoir et la source
d’alimentation, aprées le temps de Prégaz.

2. Lorsqu’on relache la gachette, le dévidoir s’éteint,
puis la source d’alimentation, aprés le temps de
retour de flamme, et enfin la soupape du solénoide
de gaz, apres le temps de Postgaz.

Troisieme Lumiére — Indique le mode de gachette en 4
temps (verrouillage). Ce mode peut étre sélectionné pour
inclure ou exclure le verrouillage du courant de soudage.
(Voir la « Sélection de I'Opération du Mode de Géchette en
4 Temps » dans cette section pour le Fonctionnement du
Mode de Gachette en 4 Temps).

Lumiére du Bas - Indique le Mode de Soudage par Point,
qui ne s’allume que si un temps de soudage par point est
établi (Voir les « Touches de Commande de I'Ecran
d’Affichage » dans cette section). Si le réglage se trouve sur
0,00 seconde, la sélection de la lumiére de mode de
soudage par point sera sautée. La fermeture de la gachette
place la soupape du solénoide de gaz sous énergie, puis le
dévidoir et la source d’alimentation. Le temporisateur de
soudage par point commence lorsque le courant circule. Le
dévidoir et la source d’alimentation puis la soupape du
solénoide s’éteignent tous lorsque le soudage par point sur
le temporisateur s’arréte, méme si la géchette est ouverte
ou encore fermée. Les temps de Prégaz / Postgaz et Retour
de Flamme sont également fonctionnels en mode de
soudage par point. (Voir les « Touches de Commande de
I'Ecran d’Affichage » dans cette section).

Touches de Commande de I’Ecran d’Affichage

Touches de Sélection du

Temporisateur - Elles permettent a

'opérateur de choisir les temporisateurs

de retour de flamme, soudage par point

ou gaz, comme l'indique la lumiére
appropriée. Lorsqu’on appuie sur la touche, les
lumieres de mode démarrent une séquence (de haut
en bas, puis toutes éteintes) en commencant par la
sélection indiquée a ce moment.

Lorsqu’un temporisateur est sélectionné, I'écran de la
Tension affiche le réglage du temps en secondes, tel
que l'indique « SEC » affiché sur I’écran de la vitesse.
Les temps sont réglés grace au bouton du codeur de
Tension.

Lumiére du Haut — Indique que le
temps de Prégaz est affiché, et
qu’il est réglable de 0,00 a 2,5
secondes (livré sur 0,2 secondes).
C’est le temps durant lequel le gaz
de protection circule avant que le
dévidoir et la source d’alimentation
ne soient activés.

Deuxiéeme Lumiére — Indique que le temps de
soudage par point est affiché, et qu’il est réglable de
0,0 (tel qu’il est livré) a 199,9 secondes.

Troisieme Lumiére — Indique que le temps de retour
de flamme est affiché, et qu’il est réglable de 0,00 (tel
gu’il est livré) a 0,25 secondes. C’est le temps de
retard de la puissance de I'arc au moment ou la
soudure cesse, et il devrait étre réglé sur le temps le
plus bas requis pour empécher le fil de se coller dans
la soudure.

Lumiére du Bas — Indique que le temps de postgaz
est affiché, et qu'il est réglé de 0,0 a 10,0 secondes
(livré sur 0,5 secondes).

C’est le temps durant lequel le gaz de protection cir-
cule aprés que le dévidoir et la source d’alimentation
aient été désactivés.

Si I'on appuie a nouveau sur la Touche de Sélection
du Temporisateur ou si I'on ferme la gachette du pis-
tolet, toutes les lumiéres des temporisateurs
s’éteignent, indiquant que la Tension de Soudage et
la Vitesse de Dévidage sont a nouveau affichées et
réglées par le bouton du codeur approprié.
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Touche de Sélection de Commande - Elle permet a
I'opérateur de choisir la procédure de Rodage comme
lindique la lumiere qui sallume. Lorsque la lumiere est
allumée, les réglages de la Tension et de la Vitesse de
Dévidage de Rodage sont affichés. Une fois que la procé-
dure de Soudage est réglée, la procédure de Rodage doit
étre réglée aussi afin d'optimiser le démarrage de l'arc.

Le bouton du codeur de la vitesse peut ajuster la

vitesse de rodage entre la vitesse minimum spécifiée

et jusqu'au réglage de la vitesse de Soudage de la

procédure. Le réglage de la vitesse de Rodage ne
peut pas dépasser celui de la vitesse de Soudage. Un réglage de la vitesse de
Rodage sur 100 IPM ou moins est recommandé pour un démarrage optimal. Le
réglage d'usine se trouve prés de la vitesse minimum spécifiée.

Si le réglage se trouve en dessous de la vitesse minimum spécifiée, « --- »
apparait sur I'écran de la WFS, indiquant que la vitesse de Rodage est réglée
pour correspondre au réglage de la vitesse de soudage.

La tension de Rodage (amorgage) peut étre réglée au-dessus ou en dessous
du réglage de la tension de Soudage jusqu’a un maximum de 60 V. Si elle est
réglée en dessous d'un minimum de 10 V, I'écran de la tension de Rodage
(amorcage) affiche « - », indiquant que la Tension de Rodage est réglée pour
correspondre au réglage de la tension de Soudage. De méme, la différence
entre les réglages de tension de Rodage et de tension de Soudage est main-
tenue automatiquement si le réglage de la tension de soudage est modifie, de
sorte que le bouton du codeur de la tension de Rodage n'a pas besoin de
changer pour suivre le réglage de la tension de Soudage.

Lorsque la gachette est fermée (et que le temps de prégaz est terminé), le fil
est dévidé a la vitesse et aux volts de Rodage jusqu'a ce que l'arc de soudage
soit amorcé, ce qui fait changer la vitesse et les volts d’alimentation sur les
réglages du Soudage.

Si I'arc n'est pas amorcé au bout d’environ 2 secondes, la vitesse de Rodage
change automatiquement pour la vitesse de Soudage afin de permettre une ali-
mentation « a Chaud » sur un réglage de vitesse supérieur pour charger le fil.

Si I'on appuie & nouveau sur la touche de commande ou si I'on ferme la
gachette du pistolet, la lumiére s'éteint, indiquant que les réglages et les écrans
d'affichage du bouton sont repassés a la Tension de Soudage et a la Vitesse de
Dévidage du Fil.

Voltmétre de « Mémoire » Numérique

Lorsque la gachette du pistolet de soudage est activée, I'écran d'affichage
supérieur du LN-10 lit la tension de soudage réelle de 0,0 & 60,0 VDC tout en
donnant une indication automatique de polarité pour 'électrode positive (+) ou
négative (-).

Sila tension réelle chute en dessous de 8,0 volts pendant plus de 0,8 secondes
lorsque la gachette est fermée, une Coupure de la Détection de Perte de
Tension survient. Voir la « Coupure de la Détection de Perte de Tension » dans
cette section.

La dernigre tension de soudage enregistrée a la fin de la soudure est affichée
pendant 5 secondes apres que la soudure ait cessé, tel que lindique un écran
d'affichage qui « clignote » pendant 5 secondes. Ceci permet de vérifier la ten-
sion de soudage réelle aprés que le soudage ait cessé.

N'importe quelle touche ou bien le fonctionnement de la géchette interrompra
I'écran d'affichage de mémoire de 5 secondes.

Sélection de I’Accélération

Afin de fournir un démarrage optimal de
plusieurs procédés et procédures, I'accéléra-
tion du dévidage du fil du LN-10 peut étre
réglée sur 5 niveaux, de 1 & 5, pour chaque
dévidoir et procédure. 1 représente I'accéléra-
tion la plus lente et 5 la plus rapide. (Réglé en
usine sur 4.)

Pour changer I'accélération, maintenir la touche de Purge de
Gaz fermée puis appuyer sur la touche de Commande. L’écran
du haut (Tension) affiche « Acc », indiquant que le réglage de
l'accélération, de 1 a 5, est affiché sur I'écran du bas (Vitesse).
Utiliser le bouton du codeur de vitesse pour changer le réglage
de1as.

Pour quitter cette fonction, et enregistrer le réglage de I'ac-
célération dans la mémoire de la procédure, appuyer a nouveau
sur les deux touches ou fermer la géchette.

Mode de Sécurité

Le mode de Sécurité est utilisé pour saisir les sélections et
réglages de temporisateur, accélération et commande, puis pour
inhabiliter ces sélections jusqu’a ce qu'il soit désactivé. Les
changements de réglage du bouton du codeur en matiére d’ali-
mentation a froid, de vitesse de soudage et de tension de
soudage ne sont pas inhabilités.

Le mode de sécurité est activé ou désactivé en coupant la puis-
sance d’entrée du LN-10 avec tous les réglages de
Temporisateur et Commande sur la position souhaitée pour les
deux procédures et les deux Dévidoirs, puis en réglant l'interrup-
teur DIP 3 de S2 & l'intérieur du Boitier de Contrdle du LN-10 sur
ON (« MARCHE ») ou OFF (« ARRET ») et en restaurant Iali-
mentation d’entrée (Voir les schémas des interrupteurs DIP plus
haut dans cette section).

Lorsqu’elles sont activées, les sélections de Temporisateur et de
Commande ne s’allument plus, mais elles fonctionnent avec les
réglages saisis. Toutes les autres touches et commandes a bou-
tons codeurs fonctionnent normalement.
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Modes de Réglage des Limites Maximales
et Minimales

Le mode de réglage des limites est disponible pour
limiter le registre de réglage de la vitesse de dévidage
du fil et la tension. Les limites peuvent étre réglées de
facon indépendante pour chaque dévidoir et procé-
dure. Les points suivants doivent étre suivis pour fixer
les limites maximale et minimale :

1. Couper I'alimentation au niveau de la source d’ali-
mentation.

2. Retirer les deux vis sur le haut du boitier de con-
tr6le du LN-10 et ouvrir la porte du boitier de con-
trole.

3. Placer linterrupteur 5 de linterrupteur DIP S2 sur
la position MARCHE.

4. Fermer la porte du boitier de contréle.

5. Allumer I'alimentation au niveau de la source d’ali-
mentation.

6. Régler les limites maximum de WFS et de tension
pour la procédure A et la procédure au moyen des
deux boutons codeurs et de la touche de procé-
dure. La limite maximum de la WFS peut étre
réglée pour tout le registre du galet d’entrainement
utilisé. La limite maximum de tension peut étre
réglée sur le registre de 10,0 a 60,0 volts. Les lim-
ites maximales peuvent étre éteintes de fagon
indépendante pour chaque procédure en faisant
tourner les boutons codeurs dans le sens des
aiguilles d’'une montre jusqu’a ce que I'affichage
approprié (WFS ou Tension) apparaisse comme
étant « ETEINT » tandis que l'indicateur lumineux
de procéedure correcte est allumé. (Les limites sont
réglées sur « ETEINT » depuis l'usine).

7. Couper I'alimentation au niveau de la source d’ali-
mentation.

8. Ouvrir la porte du boitier de contréle.

9. Placer l'interrupteur 5 de l'interrupteur DIP S2 sur
la position ETEINT et l'interrupteur 6 de linterrup-
teur DIP S2 sur la position ALLUME.

10. Fermer la porte du boitier de contrble.

11. Rétablir I'alimentation sur la source d’alimenta-
tion.

12. Régler les limites minimum de WFS et de tension
de la procédure A et de la procédure B au moyen
des deux boutons codeurs et de la touche de
procédure. La limite minimale de la WFS peut
étre réglée a partir de la vitesse minimum du
galet d’entrainement utilisé sur la limite maximum
réglée pour la procédure sélectionnée. La limite
minimum de tension peut étre réglée sur le reg-
istre de 10,0 volts a la limite maximum réglée
pour la procédure sélectionnée. Les limites mini-
males peuvent étre éteintes de facon indépen-
dante pour chaque procédure en faisant tourner
les boutons codeurs dans le sens contraire a
celui des aiguilles d’'une montre jusqu’a ce que
I'affichage approprié (WFS ou Tension) appa-
raisse comme étant « ETEINT » tandis que I'indi-
cateur lumineux de la procédure correcte est
allumé. (Les limites sont réglées sur « ETEINT »
depuis l'usine).

13. Couper I'alimentation au niveau de la source d’ali-
mentation.

14. Ouvrir la porte du boitier de contréle.

15. Placer l'interrupteur 6 de linterrupteur DIP S2 sur
la position ETEINT.

16. Fermer la porte du boitier de contréle.

17. Remettre en place les deux vis précédemment
retirées au point 2.
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CONTROLE A DISTANCE DE LA
PROCEDURE DOUBLE (K1449-1)

Lorsque cette option est branchée sur le réceptacle du Boitier
de Contréle du LN-10 et que la Touche de Procédure sélec-
tionne « CONTROLE A DISTANCE », les commandes a bouton
du panneau avant et la sélection de procédure sont transférés
sur les commandes du bouton codeur et I'Interrupteur de
Sélection de Procédure de la télécommande, qui fonctionne
exactement de la méme maniere. Les boutons codeurs de la
télecommande réglent la tension de soudage et la vitesse de
dévidage du fil, ainsi que la Vitesse d’Alimentation a Froid de la
Géchette, mais pas les Temporisateurs ni le Rodage.

Si I'Interrupteur a Procédure Double en option K683-1, -3 est
utilisé, pour un galet d’entrainement, pour sélectionner A ou B
avec le controle a distance (K1449-1), I'interrupteur et le
sélecteur de Procédure du panneau avant et du contréle a dis-
tance doivent étre réglés tous les deux sur les positions (cen-
trales) « CONTROLE A DISTANCE » et « Interrupteur du
Pistolet ».

Les indicateurs lumineux de Procédure du LN-10 indiquent que
soit A soit B sont sélectionnées a distance.

CHARGEMENT DES TAMBOURS DE FIL -

READI-REELS, BOBINES OU ROULEAUX

To Mount a 30 Lb. (14 kg) Readi-Reel Package 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 situé sur l'orifice de montage INFERIEUR.

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

2) Placer I'’Adaptateur sur I'axe.

3) Remettre en place le Collier de Retenue. S’assurer que la
Barre de Dégagement 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 'adaptateur de sorte que le ressort de
retenue se trouve sur la position de 12 heures.

5) Positionner la Readi-Reel de sorte qu’elle tourne dans une
direction qui lui permette de se dérouler depuis le bas du
rouleau pendant le dévidage.

6) Installer 'un des cables internes de la cage de la Readi-Reel
sur la fente située sur la languette du ressort de retenue.

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

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

AVERTISSEMENT

S’assurer que le Ressort de Retenue ait totalement repris
sa position de verrouillage et qu'il ait verrouillé la cage
Readi-Reel en place et EN TOUTE SECURITE. Le Ressort
de Retenue doit reposer sur la cage, et non 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 la séparer de I'adaptateur moulé. Ne pas retir-
er 'adaptateur de I'axe.

FIGURE B.1

Montage de Bobines (diameétre 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 'axe).

(Pour des rouleaux Innershield de 13-14 Ib (6 kg), il
faut utiliser un Adaptateur de Rouleau K435).

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

2) Placer la bobine sur I'axe en s’assurant que la
goupille du frein de I'axe pénétre dans 'un des ori-
fices sur I'arriere de la bobine. Vérifier que le fil
sorte du tambour dans une direction qui lui perme-
tte de se dérouler depuis le bas du rouleau.

3) Remettre le Collier de Retenue en place. S’assurer
que la Barre de Dégagement soit « éjectée » et
que les bagues de retenue du collier s’engagent a
fond dans la rainure de retenue sur 'axe.
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Montage d’un Rouleau de 50-60 Ib (22,7-27,2 kg)
(en utilisant le Tambour de Rouleau K1504-1)
(Pour les Readi-Reels de 50-60 Ib, il faut utiliser un
Adaptateur Readi-Reel K438).

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

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

2) Avant de couper les fils d’attache, placer le rouleau d’élec-
trode sur le tambour pour qu'’il se déroule depuis le bas
lorsque le tambour tourne.

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

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

ATTENTION

Toujours vérifier que I'extrémité libre du rouleau soit bien
maintenue pendant qu’on coupe les fils d’attache et jusqu’a
ce que le fil se dévide par les rouleaux conducteurs. Dans le
cas contraire, un contrecoup du rouleau pourrait enchevétr-
er le fil. Un rouleau enchevétré ne peut pas se dévider,
aussi faut-il soit le débrouiller soit s’en débarrasser.

5) Veérifier que le tambour du rouleau soit 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 I'axe.

FIGURE B.2

ALIMENTATION DE L’ELECTRODE
ET AJUSTEMENT DU FREIN

1) Tourner le tambour 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 pouce (25 mm). (Si I'électrode n’est pas
bien redressée, il se peut qu’elle ne se dévide pas
ou qu’elle se coince en provoquant une agglutina-
tion 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.

AVERTISSEMENT

Lorsqu’on dévide au moyen de la gachette du pistolet,
a moins que le mode d’activation « ALIMENTATION A
FROID » ne soit sélectionné, I'électrode et le mécan-
isme conducteur sont toujours sous tension vers la
piece a souder et vers la terre et ils peuvent le rester
pendant plusieurs secondes aprés que la gachette du
pistolet ait été relachée.

5) Dévider I’électrode au moyen du pistolet.

6) Régler la tension du frein avec la vis a papillon sur
le moyeu de I'axe jusqu’a ce que le tambour tourne
librement, mais avec peu ou pas de vitesse
lorsqu’on arréte le dévidage du fil. Ne pas trop ser-
rer.

REGLAGE DE LA PRESSION DU
ROULEAU CONDUCTEUR

La pression du LN-10 est préréglée en usine sur la
position « 2 » approximativement, comme le montre
l'indicateur de pression sur le devant de la porte de la
plague d’alimentation. Il s’agit d’un réglage approxi-
matif.

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 :
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1) Faire pression avec I'extrémité du pistolet contre un objet
solide électriquement isolé de la sortie de la soudeuse et
appuyer sur la gachette du pistolet pendant plusieurs sec-
ondes.

2) Si le fil provoque 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 résultat unique est un glissement du rouleau con-
ducteur, dégager le pistolet, tirer le c&ble du pistolet vers
I'avant sur environ 6" (150 mm). Il devrait y avoir une
légére ondulation sur le fil mis a nu. S’il n’y en a pas, la
pression est trop faible. Augmenter le réglage de la pres-
sion, rebrancher le pistolet, serrer I'agrafe de verrouillage
et répéter la démarche précédente.

PROCEDURE POUR LE REGLAGE DE
L’ANGLE DE LA PLAQUE D’ALIMENTATION

1) Desserrer la vis du collier de serrage avec une clef Allen
de 3/16". On peut accéder a la vis du collier de serrage
depuis le bas de la plaque d’alimentation. Il s’agit d’'une
vis qui est perpendiculaire a la direction de dévidage.

2) Faire tourner la plaque d’alimentation jusqu’a ce qu’elle se
trouve sur I'angle souhaité et serrer la vis du collier de ser-
rage.

REGLAGE DU REGULATEUR DU
GAZ DE PROTECTION

NOTE: |a pression de I'alimentation de gaz doit étre réglée
sur un maximum de 80 psi (5,5 bars).

1) Avec I'alimentation du gaz éteinte, la Touche de réglage de
débit du régulateur du Gaz de Protection doit étre placée
sur le maximum (& fond dans le sens des aiguilles d’'une
montre) qui est nominalement de 60 SCFH (28 I/min).

2) Ajuster le débit de 'alimentation du gaz sur un niveau
supérieur a celui qui est requis, et régler ensuite le débit du
Gaz de Protection en ajustant la Touche dans le sens con-
traire a celui des aiguilles d’une montre sur le débit de gaz
souhaité.

REALISATION D’UNE SOUDURE

1) Utiliser uniquement une source d’alimentation Lincoln
Electric CC a tension constante recommandée et com-
patible avec le Dévidoir LN-10.

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

3) Utiliser la touche de Sélection de Mode pour régler le
mode de gachette souhaité pour chaque procédure. (Se
reporter a la « Sélection du Mode Gachette » dans cette
section).

4) Utiliser le Sélecteur de Commande et les boutons codeurs
pour régler la vitesse de dévidage et la tension de
soudage, puis la vitesse et la tension de Rodage afin d’op-
timiser le démarrage de l'arc. (A régler pour chaque
procédure si on utilise le panneau frontal, le contréle a dis-
tance ou l'interrupteur de procédure double en option).
(Se reporter aux « Touches d’Opération » et aux
« Touches de Commande de I'Ecran d’Affichage » dans
cette section).

5) Ajuster I'accélération du dévidage du fil, si on le souhaite,
pour chaque dévidoir et procédure. (Se reporter a la
« Sélection de I'Accélération » dans cette section).

6) Utiliser la Sélection du Temporisateur et le bouton Codeur
de Tension pour régler les temporisateurs souhaités. (Se
reporter a la « Sélection du Mode Gachette » 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 fourrés.

8) Raccorder le cable de travail sur le métal a souder. Le
céble de travail doit établir un bon contact électrique avec
la piece a souder. La piece doit aussi étre raccordée a
terre comme indiqué dans les « Mesures de Sécurité con-
cernant le Soudage a I'Arc ».

AVERTISSEMENT

Lorsqu’on utilise un procédé a Arc
Ouvert, il est nécessaire de porter
de bonnes protections pour les
yeux, la téte et le corps.

9) S’assurer que la soupape du gaz de protection soit
ouverte, si on l'utilise.

10) Positionner I'électrode sur la jointure. Le bout de I'élec-
trode peut toucher légerement la piéce a souder.

11) Baisser le casque de soudage, fermer la gachette du
pistolet, et commencer a souder. Tenir le pistolet de
telle sorte que la distance entre la pointe de contact et
la piece a souder apporte la résistance électrique cor-
recte requise pour la procédure utilisée.

12) Pour arréter de souder, relacher la gachette du pistolet
puis éloigner le pistolet de la piece aprés que l'arc se
soit éteint et que le temps de postgaz se soit écoulé, s'il
est utilisé.

13) Si cela est nécessaire pour optimiser le démarrage de
l'arc, réajuster I'accélération de la vitesse de dévidage
du fil (se reporter a la « Sélection de I’Accélération »
dans cette section), et/ou la vitesse de Rodage (se
reporter aux « Touches de Commande de I’Ecran
d’Affichage » dans cette section).
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CHANGEMENT DU TAMBOUR DE FIL

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

1) Couper I'extrémité de I'électrode au bout du pisto-
let. Ne pas la couper a la main car cela forme une
Iégére courbure sur le fil, ce qui rend difficile de le
tirer a travers la canule.

2) Débrancher le céble du pistolet du connecteur de
pistolet sur le galet d’entrainement du LN-10 puis
disposer le pistolet et le cable bien droits.

3) En utilisant des pinces pour attraper le fil, le tirer
hors du céble a partir de I'extrémité du connecteur.

4) Aprés que I'électrode ait été retirée, rebrancher le
céble du pistolet sur le galet d’entrainement.
Charger un nouveau tambour d’électrode en suiv-
ant les instructions de « Chargement du Tambour
de Fil » dans cette section.

INTERRUPTION DE LA DETECTION
DE LA PERTE DE TENSION

Si la tension réelle affichée lorsque la gachette est fer-
mée tombe en dessous de 8,0 volts pendant plus de
0,8 seconde, on peut supposer que le circuit de détec-
tion de rétroaction de tension vers le LN-10 est ouvert
ou défectueux, raison pour laquelle I'Interruption de la
Détection de Perte de Tension survient jusqu’a ce que
la gachette soit relachée.

Cette interruption arréte le moteur, coupe le débit de
gaz et inhabilite la sortie de la source d’alimentation
afin d’'empécher la commande de tension du LN-10 de
mener la sortie de la source d’alimentation a des
niveaux trop élevés du fait de la perte d’une détection
de rétroaction appropriée grace aux fils de détection
No.21 (TRAVAIL) et No.67 (ELECTRODE).

PROTECTION CONTRE LA SUR-
CHARGE DU DEVIDAGE DU FIL

Le LN-10 posséde une protection a transistor contre
les surcharges du moteur du galet d’entrainement. Si
le moteur du galet d’entrainement est surchargé pen-
dant une longue période, les circuits de protection
éteignent la source d’alimentation, le dévidage du fil et
le solénoide de gaz, puis affichent « H30 » sur I'’écran
d’affichage de la WFS (avec affichage de la Tension
en blanc). Ceci indique que le moteur du galet d’en-
trailnement est surchargé et qu’il restera interrompu
pendant environ 30 secondes avant que I'appareil ne
se rétablisse automatiquement. L’affichage « H30 »
diminue toutes les secondes jusqu’a ce qu'il atteigne
« HOO ». A ce moment, I'appareil se rétablit automa-
tiguement et les affichages précédents réapparaissent
pour indiquer que I'appareil est & nouveau prét a fonc-
tionner. Les surcharges peuvent provenir de tailles
incorrectes de pointe, bandes de remplissage,
rouleaux conducteurs ou tubes - guides, d’obstruc-
tions ou de courbures sur le cable du pistolet, de fil
dévidé supérieur a la capacité nominale du dévidoir
ou de tout autre facteur qui empécherait un dévidage
normal du fil. (Voir « Eviter les Problémes de
Dévidage du Fil » dans la section d’ENTRETIEN).

PROTECTEUR DU FIL DE CONNEX-
ION A TERRE

Le chéssis du LN-10 Contréle est raccordé a terre sur
le chéssis de la source d’alimentation au moyen d’un
fil se trouvant dans le cable de contrdle. Un protecteur
contre les surcharges empéche le courant de
soudage d’endommager ce fil si le circuit de I'élec-
trode touche le chéssis du dévidoir pendant que
I’électrode se trouve sous tension électrique.

Si une telle avarie du fil de connexion a terre survient,
I’écran de la WFS affiche « GLP » (avec I'’écran de la
Tension en blanc) et le circuit de la gachette est
inhabilité. Pour rétablir le circuit, relacher la gachette,
s’assurer que I'électrode ne touche pas le chassis du
dévidoir, puis appuyer sur n'importe quelle touche du
clavier ou bien fermer la gachette. Lorsque le circuit
GLP est rétabli, I'affichage « GLP » s’efface et le dévi-
doir reprend un mode de fonctionnement normal.
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EXPLICATION DES MESSAGES GUIDES
ET DES MESSAGES D’ERREUR

Affichage

Acc

OFF

SEC

GLP

Cld

HXX

Guide ou Erreur

Affiché sur I’écran de la Tension, indique que
I'écran de la WFS affiche le réglage de I'accéléra-
tion, « 1 » a « 5 » (Voir la Sélection de
I’Accélération » dans cette section).

Affiché sur les écrans de la WFS et de la tension,
indique que les limites pour la WFS ou la tension
sont éteintes pour la procédure affichée.

Affiché sur I'écran de la WFS, indique que I'écran
de la Tension affiche un réglage de
Temporisateur en secondes (Voir les « Touches
de Commande de I'Ecran d’Affichage » dans cette
section).

Affiché sur I’écran de la WFS, indique que le
Circuit de Protection du Fil de Raccordement a
Terre était activé du fait d’'une circulation exces-
sive du courant dans le chassis du dévidoir.
Lorsque le circuit GLP est activé, le dévidoir est
inhabilité (la sortie de la gachette vers la source
d’alimentation s’ouvre, le moteur s’arréte et le
solénoide de gaz s'éteint). Pour que le fonction-
nement normal reprenne, relacher la gachette,
s’assurer que I'électrode ne touche pas le chassis
du dévidoir, puis soit appuyer sur une touche de
la télécommande soit fermer la gachette (Voir la
« Protection du Fil de Raccordement a Terre »
dans cette section).

Affiché sur I'écran de la Tension lorsqu’on appuie
sur la Touche d’Alimentation a Froid en Marche
Avant ou d’Alimentation a Froid en Marche
Arriere, ou bien lorsque le mode Gachette
d’Alimentation a Froid est sélectionné. Indique
que le fil est alimenté « froid » (pas de tension de
soudage) a la vitesse indiquée sur I'écran de la
WEFS (Voir les « Touches d’Opération » et la
« Sélection du Mode Gachette » dans cette sec-
tion).

Affiché sur I'écran de la Tension ou sur celui de la
WEFS lorsque le RODAGE est sélectionné, indique
que le réglage s’adaptera a ceux qui sont établis
pour la Tension de Soudage et la Vitesse de
Dévidage du Fil (Voir les « Touches de
Commande de I'Ecran » dans cette section).

Affiché sur I'écran de la WFS, indique une sur-
charge de dévidage du fil. XX indique le temps
restant en secondes avant que I'appareil ne se
rétablisse automatiquement. (Voir la « Protection
contre la Surcharge du Dévidage du Fil » dans
cette section et « Comment Eviter les Problemes
de Dévidage du Fil » dans la section
d’ENTRETIEN).

LN-10

Erreur EEPROM. Survient habituellement lors de la
mise sous tension. Indique que l'un des réglages
rappelés ou plus se trouve hors des limites. Appuyer
sur n'importe quelle touche pour reprendre le fonc-
tionnement normal. Vérifier tous les réglages de ten-
sion, de vitesse de dévidage du fil, d’accélération et
de temporisateur avant de continuer.



ACCESSOIRES

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

Wire Size Galet d’Entrainement

DH a 4 Rouleaux
(4 de traction)

Electrode Solide en Acier

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 - 0525
116’ (1,6 mm) KP1505 - 1/16S
5/64” (2,0 mm) KP1505-5/64

3/32” (2,4 mm) KP1505-3/32

Electrode Fourrée

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” - 0,072” (1,7-1,8 mm) KP1505 - 068
5/64” (2,0 mm) KP1505 - 5/64
3/32” (2,4 mm) KP1505 - 3/32
7/64” Lincore Hard Facing  (2,8mm) KP1505 - 7/64H
7/64” (2,8mm) KP1505 - 7/64
0,120” (3,0mm) KP1505 - 120

Aluminum Electrode

0,035 (0,9 mm) KP1507 - 035A
0,040 (1,0 mm) KP1507 - 040A
3/64” (1,2 mm) KP1507 - 3/64A
116 (1,6 mm) KP1507 - 1/16A

Electrode en Aluminium

(Pour utilisation avec Pistolets Binzel uniquement)

0,040” (1,0mm) | e
3/64” (1,2mm) | e
1/16” (1,6mm) | e
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ENSEMBLES DE CABLES D’ENTREE:
K1797-25

Rallonge de céble de controle a 14 conducteurs de 25’ de
long.

K1797-50

Rallonge de céble de contréle a 14 conducteurs de 50’ de
long.

Note : les rallonges ne peuvent étre branchées que sur une
longueur maximale de 100’.

K1520-2 KIT TRANSFORMATEUR DE 115V/42V

Requis pour utiliser le LN-10 avec des Sources d’Alimentation
Lincoln sans puissance auxiliaire de 42 VAC ni réceptacle
pour connecteur a 14 goupilles. Ces sources d’alimentation
comprennent les DC-250, DC-600 (Avec Code Inférieur a
10500), DC-1000 et Pulse Power 500. Il peut aussi étre utilisé
avec des modeles de DC-400 plus anciens.

K590-4 KIT DE CONNEXION HYDRAULIQUE

Comprend les accessoires du tube du pistolet refroidi a I'eau
et des connecteurs rapides auto - étanches d’échappement et
d’admission pour leur montage dans le boitier de connexions
du galet d’entrainement du DH.

K659-1 REGULATEUR DU GAZ DE PROTECTION

Régulateur de flux ajustable avec clef d’ajustement amovible
pour mélanges de gaz CO: et Argon. Se monte sur I'admission
du galet d’entrainement et réduit le gaspillage de gaz et le
« soufflement » au démarrage de I'arc en diminuant la sur-
charge causée par la pression excessive dans le tuyau d’ali-
mentation.

K1449-1 CONTROLE A DISTANCE POUR
PROCEDURE DOUBLE

Comprend un boitier de télécommande avec un cable de con-
tréle de 16 ft. (5 m) de long avec une fiche a 4 goupilles pour
le réceptacle correspondant sur le bas du boitier de contréle
du LN-10. Le boitier de la télécommande contient un interrup-
teur de sélection de procédure et 2 boutons codeurs tour-
nants, 'un contrélant la tension de I'arc et 'autre la vitesse de
dévidage du fil, qui fonctionnent de la méme fagon que les
commandes comparables du panneau avant du LN-10,
lorsque le contrdle a distance est branché et sélectionné par la
Touche de Procédure du LN-10.

K1450-« L » - Les cables de rallonge existent en longueurs
« L »de 12,16 ou 25 ft. (3,6 ; 4,9 ou 7,6 m) pour s’adapter a
la longueur du cable utilisé de la Commande au Dévidoir.

K683-1 INTERRUPTEUR A PROCEDURE DOUBLE

L’Adaptateur K686-2 est requis pour le LN-10. Le kit com-
prend linterrupteur du pistolet et les pieces de montage pour
pistolets Lincoln Innershield et Magnum, avec céble de con-
trole de 15 ft (4,5 m) et fiche a 3 goupilles. L’Adaptateur K686-
2 permet le branchement de la fiche & 3 goupilles et de la
fiche a 5 goupilles de la géachette du pistolet sur le réceptacle
de Géchette / Procédure Double a 5 goupilles du LN-10.

K683-3 INTERRUPTEUR A PROCEDURE DOUBLE

Le kit comprend l'interrupteur du pistolet et les pieces
de montage pour pistolets Lincoln Innershield et
Magnum, avec céble de contréle de 15 ft (4,5 m) et
fiche a 5 goupilles avec deux fils pour se brancher sur
la gachette du pistolet.

ADAPTATEURS D’AXES:
Adaptateur de Rouleaux:

K1504-1 Permet le montage de rouleaux de 50 Ib a
60 Ib (22,7 a 27,2 kg) sur des axes de 2" (51 mm) de
diametre extérieur.

K435 Permet le montage de rouleaux Innershield sur
des axes de 2" (51 mm) de diametre extérieur.

K468 Permet le montage de bobines de 8" (203 mm)
de diamétre extérieur sur des axes de 2" (51 mm) de
diametre extérieur.

Adaptateurs de Readi-Reels:

K363P - 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 charge-
ment facile ; I'adaptateur reste sur I’axe pour un
changement rapide.

K438 - Adapte des rouleaux d’électrode Readi-Reels
Lincoln de 50-60 Ib (22,7-27,2 kg) sur un axe de 2"
(51 mm).

ADAPTATEURS DE PISTOLET
(POUR GALETS D’ENTRAINEMENT
DE LA SERIE 10)

Le dévidoir LN-10 est équipé d’'un kit de branchement
pour pistolet K1500-2 installé en usine. Ce kit est des-
tiné aux pistolets ayant un connecteur de type Tweco
No.2-No.4. Le LN-10 a été congu pour faciliter le rac-
cordement d’une variété de pistolet et pour le rendre
bon marché grace a la série de kits de raccordement
de pistolets K1500. Les connexions des fils de
gachette de pistolet et de procédure double se
branchent sur le réceptacle simple a 5 goupilles sur le
devant du boitier de la téte d’alimentation.

Pistolets Magnum 200/300/400

La maniere la plus facile et la moins chére d'utiliser
les pistolets Magnum 200/300/400 avec le dévidoir
LN-10 est de les commander avec le kit de con-
necteur K466-2, ou d’acheter un pistolet Magnum
complétement assemblé équipé du connecteur K466-
2 (tels que les pistolets Magnum 400 dédiés K497-21,
-22, -23 et les pistolets Magnum 200 dédiés K497-20,
-21).
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Pistolets Magnum 550

La maniére la plus facile et la moins chére d’utiliser
les pistolets Magnum 500 avec les dévidoirs LN-10
est de commander le pistolet avec le kit de con-
necteur K613-2, et d’installer sur le dévidoir un kit de
raccordement pour pistolet K1500-3.

Pistolets Lincoln Innershield et Sub Arc
Tous ces pistolets peuvent étre raccordés sur le LN-10
au moyen du Kit Adaptateur K1500-1.

Pistolets a Extraction de Fumée Lincoln

Les pistolets K556 (250XA) et K566 (400XA)
requiérent qu’un kit adaptateur Fast-Mate K489-9 soit
installé.

K206, K289 et K309
Ne requiérent que l'installation d’un connecteur
K1500-1 sur le dévidoir LN-10.

Pistolets Autres que Lincoln
La plupart des pistolets de la concurrence peuvent
étre raccordés sur le LN-10 au moyen de I'un des kits
adaptateurs de la série K1500.

K1500-1 (Branchement standard de pistolet Lincoln
Innershield) Utiliser ce kit pour brancher les pistolets suiv-
ants : pistolets ayant un connecteur pour pistolet Innershield
Lincoln standard, Magnum 200/300/400 avec le kit de con-
necteur K466-1, et Magnum 550 avec le kit de connexion
K613-1.

K1500-2 (Branchement Tweco de type No.2 — No.4)

L’adaptateur de pistolet K1500-2 est installé en usine sur le
dévidoir LN-10. Utiliser cet adaptateur pour des pistolets
ayant un connecteur Tweco No.2-No.4. Ces pistolets com-
prennent les pistolets Magnum 200/300/400 avec le kit de
connecteur K466-2, et les pistolets Magnum complétement
assemblés en usine qui sont équipés d’origine du connecteur
K466-2 (tels que les pistolets Magnum 400 dédiés K471-21,
-22 et -23 et les pistolets Magnum 200 K497-20 et -21)

K1500-3 (Connexion Tweco No.5)

Pour pistolets Magnum 550 avec le Kit de Connexion
K613-2, et tout autre pistolet équipé d’un connecteur
Tweco No.5.

K1500-4 (Connexion Miller)
Pour tout pistolet ayant un connecteur Miller de style
récent.

COUSSINETS RECEPTEURS DE PISTOLETS ET
ADAPTATEURS DE PISTOLETS

K489-9 (Adaptateur Fast-Mate a Programme Double)
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 style européen. Ce K489-9 fonctionne
aussi bien avec les pistolets Fast-Mate standards
gu’avec les pistolets Fast-Mate a Programme Double.

ENSEMBLES DE PISTOLET ET CABLE

Les ensembles de pistolet et cable suivants sont compatibles
avec les tétes de Dévidoir de la Série 10 avec I'’Adaptateur de
Pistolet K1500 approprié:

K126 (K1500-1 requis) Les ensembles de pistolet
Innershield et cable ont un régime nominal de 350 amps,
60% de facteur de marche (Consulter les spécifications de
vente pour les modeles appropriés).

K115 (K1500-1 requis) Les ensembles de pistolet
Innershield et cable ont un régime nominal de 450 amps,
60% de facteur de marche (Consulter les spécifications de
vente pour les modéeles appropriés).

K470 (Avec le K466-9, le K1500-2 est requis) Les
ensembles de pistolet Magnum 300 GMAW et cable ont un
régime nominal de 300 amps, 60% de facteur de marche
(Consulter les spécifications de vente pour les modéles
appropriés).

K471 (Avec le K466-9, le K1500-2 est requis) Les
ensembles de pistolet Magnum 400 GMAW et céble ont un
régime nominal de 400 amps, 60% de facteur de marche
(Consulter les spécifications de vente pour les modéles
appropriés).

K497 (Avec le K466-9, le K1500-2 est requis) Les
ensembles de pistolet Magnum 200 GMAW et cable ont un
régime nominal de 200 amps, 60% de facteur de marche
(Consulter les spécifications de vente pour les modéles
appropriés).

K541 (Avec le K466-9, le K1500-2 est requis) Les
ensembles de pistolet Magnum 400 a Col Court GMAW et
céble ont un régime nominal de 400 amps, 60% de facteur de
marche (Consulter les spécifications de vente pour les
modéles appropriés).

K598 (Avec le K613-7, le K1500-3 est requis) Les
ensembles de pistolet Magnum 550 GMAW et céble ont un
régime nominal de 550 amps, 60% de facteur de marche
(Consulter les spécifications de vente pour les modéles
appropriés). Les ensembles de pistolet Lincoln et cable sui-
vants sont équipés d’un connecteur Fast-Mate™. lls peuvent
étre utilisés avec les modeles de dévidoir de la Série 10 en
installant un Adaptateur pour Fast-Mate™ K489-10 et un
adaptateur de pistolet Lincoln K1500-1.

K684 Les ensembles de pistolet GMAW « Super Cool » FM
refroidis a I'eau et cable ont un régime nominal de 450 amps,
100% de facteur de marche (CO2). (Consulter les spécifica-
tions de vente pour les modeles appropriés).

K498 Les ensembles de pistolet Magnum 200 FM GMAW et
céble ont un régime nominal de 200 amps, 60% de facteur de
marche (Consulter les spécifications de vente pour les
modeles appropriés).

K534 Les ensembles de pistolet Magnum 250L FM GMAW
et cable ont un régime nominal de 250 amps, 30% de facteur
de marche (Consulter les spécifications de vente pour les
modéles appropriés).
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K478 Les ensembles de pistolet Magnum 300 FM
GMAW et céble ont un régime nominal de 300 amps,
60% de facteur de marche (Consulter les spécifica-
tions de vente pour les modéles appropriés).

K479 Les ensembles de pistolet Magnum 400 FM
GMAW et céble ont un régime nominal de 400 amps,
60% de facteur de marche (Consulter les spécifica-
tions de vente pour les modeles appropriés).

UTILISATION DE LA PROCEDURE DOUBLE AVEC
LES PISTOLETS FAST-MATE

Il existe une variété d’options différentes pour utiliser
la procédure double avec les pistolets Fast-Mate. Ces
configurations sont décrites ci-dessous et tout
€équipement supplémentaire nécessaire est spécifié.

Utilisation de la Procédure Double avec
les Pistolets Fast-Mate avec des
Dévidoirs de la Série 10

Configuration 1

K489-9 Adaptateur Fast-Mate & Programme Double

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

Configuration 2

K489-9 Adaptateur Fast-Mate & Programme Double

K683-1 Interrupteur de Procédure Double (3 broches)

K686-2 Adaptateur « Y » (3 broches + 5 broches sur 5

broches)

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

K1558-1 MODULE D’INTERFACE
D’INTERRUPTEUR A DISTANCE

Le module fournit le branchement a l'interface usager
d’un interrupteur externe (interrupteur de débit, etc.)
qui doit étre fermé pour permettre 'opération de
soudage du dévidoir. De méme, le module fournit la
connexion d’interface d’équipements externes
(extracteur de fumée, etc.) sur les contacts du relais
isolé du module qui agissent lorsque le solénoide a
gaz de soudage du dévidoir est activé (représentant
I'opération de soudage en cours).

K1561-1 MODULE D’INTERFACE
ROBOTIQUE

Le Module se branche directement sur le tableau de
contr6le du LN-10 et fournit une interface a un robot
Fanuc correctement équipé. Lorsqu’il est installé et
correctement configuré, le Module d’Interface
Robotique K1561-1 permet un contréle complet du
procédé de soudage a partir du contréleur du robot.
Le Centre d’Automatisation de The Lincoln Electric
Company doit étre contacté pour toute question con-
cernant l'installation ou le fonctionnement du Module
d’Interface Robotique.

K1557-1 MONTAGE A PIVOT

Le Montage a Pivot K1557-1 se fixe sur la source d’al-
imentation. Ce kit comprend une plaque d’adaptateur
de dévidoir qui permet au dévidoir de tourner au-
dessus de la source d’alimentation. Le dévidoir peut
facilement étre séparé du montage a pivot a tout
moment. Cette option est compatible avec le Kit de
Roulettes pour Contraintes Faibles K1556-1.

K1556-1 KIT DE ROULETTES POUR
CONTRAINTES FAIBLES

Cette option fournit 4 roulettes et toute la visserie
nécessaire a leur montage sur le Power Feed 10.
Cette option est compatible avec le Montage a Pivot
K1557-1.

K1555-1 CROCHET DE LEVAGE
ISOLE

Pour les applications requérant un crochet de levage
isolé. Ce kit fournit un anneau de levage isolé haute-
ment résistant et facile a installer qui se monte sur le
mat de I'enrouleur a pied. Voir les instructions fournies
avec le kit pour l'installation.

K1634-3 KIT DU BOITIER DE
L’'ENROULEUR DE FIL

Le Kit de Boitier de I’'Enrouleur de Fil K1634-3 fournit
les piéces nécessaires pour couvrir le fil et le protéger
contre la saleté excessive et la contamination. Le kit
ne doit pas étre utilisé avec des rouleaux de 60 Ib (la
plupart des rouleaux de fibre de 30 Ib, 15 kg, 44 Ib, et
des rouleaux plus petits fonctionnent). Le kit contient
un couvercle d’enrouleur en plastique en 2 morceaux,
un adaptateur de conduit pour Magnum pour I'ex-
trémité entrante de la plaque d’alimentation du dévi-
doir, et une courte longueur de conduit pour Magnum
a placer entre le couvercle de I'enrouleur et la plaque
d’alimentation.
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D-1 ENTRETIEN D-1

MESURES DE SECURITE

AVERTISSEMENT

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.

+ En marche par a-coups avec la gachette du pistolet,
I'électrode et le mécanisme de traction sont sous
tension vers la piéce a souder et vers la masse et ils
peuvent le rester pendant plusieurs secondes aprés
que la gachette du pistolet ait été reléchée.

+ 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.

ENTRETIEN DE ROUTINE

Rouleaux Conducteurs et Tubes Guides

Apres avoir dévidé chaque rouleau de fil, réaliser une ins-
pection de la section du rouleau conducteur. La nettoyer si
besoin est. Ne pas utiliser de solvant pour nettoyer le
cylindre d’appui car il pourrait éliminer le lubrifiant du cous-
sinet. Le rouleau conducteur et les tubes guides portent
l'inscription des tailles de fil qu’ils peuvent dévider. Si une
taille de fil autre que celle qui est inscrite sur les rouleaux
doit étre utilisée, les rouleaux et les tubes guides doivent
étre changés.

Les rouleaux conducteurs pour électrodes fourrées de
0,035" (0,9 mm) a 0,052" (1,3 mm) et pour électrodes de
1/16" (1,6 mm) a 3/32" (2,4 mm) possédent un double jeu
de dents de sorte qu’ils peuvent étre inversés pour prolon-
ger leur vie utile. Les rouleaux conducteurs pour électrodes
solides de 0,023" (0,6 mm) a 0,052" (1,3 mm) et pour les
tailles d’électrodes en aluminium ne possédent pas de
dents, mais ils ont deux rainures de sorte qu'’ils peuvent
également étre inversés pour prolonger leur vie utile.

Se reporter a la « Procédure pour Installer les Rouleaux
Conducteurs et les Tubes Guides » dans la section INS-
TALLATION pour des instructions concernant le change-
ment des rouleaux.

MONTAGE DES TAMBOURS DE FIL
READI-REELS ET BOBINES DE DE 10 A
30 LB (4,5 A 14 KG).

Aucun entretien de routine n’est requis. Ne pas lubri-
fier laxe de 2" (51 mm).

EVITER LES PROBLEMES DE DEVIDAGE DU FIL

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

+ Ne pas entortiller ni tirer le cable autour des coins
anguleux.

+ Maintenir le cable d’électrode aussi droit que possible
pendant le soudage ou le chargement de I'électrode au
travers du cable.

+ Ne pas permettre que les chariots roulants ou les
véhicules lourds passent sur les cables.

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

+ N'utiliser que des électrodes propres et sans rouille. Les
électrodes Lincoln possédent une lubrification de surface
appropriée.

+ Changer la pointe de contact lorsque I'arc devient insta-
ble ou lorsque la pointe de contact est fondue ou défor-
mée.

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

+ Utiliser des galets d’entrainement, des tubes guides et
des réglages de pression des rouleaux conducteurs
appropriés.

ENTRETIEN PERIODIQUE

Moteur et Boite d’Engrenage du Galet d’Entrainement

Tous les ans, réviser la boite d’engrenages et recouvrir les
dents d’une graisse Moly bi-sulfurique. 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" (6,4 mm) de long.

Entretien du Pistolet et du Cable

Se reporter au Manuel de I'Opérateur correspondant.

PROCEDURE POUR RETIRER LA
PLAQUE D’ALIMENTATION DU DEVIDOIR

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

2) Dévisser la vis de retenue, & laquelle on a aussi acces
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 facilement retirée du
dévidoir.
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E-1 DEPANNAGE E-1

COMMENT UTILISER LE GUIDE DE DEPANNAGE

AVERTISSEMENT

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

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

Etape 1. LOCALISER LE PROBLEME (SYMPTOME).
Regarder dans la colonne intitulée « PROBLEMES
(SYMPTOMES) ». Cette colonne décrit les symp-
tdbmes que la machine peut présenter. Chercher
I’énoncé qui décrit le mieux le symptéme présenté par
la machine.

Etape 2. CAUSE POSSIBLE.

La deuxiéme colonne, intitulée « CAUSE POSSI-
BLE », énonce les possibilités externes évidentes qui
peuvent contribuer au symptéme présenté par la
machine.

Etape 3. ACTION RECOMMANDEE

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

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

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 sire, avant de continuer, contactez le Service sur le Terrain Lincoln autorisé le plus proche pour obtenir une assistance technique.
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E-2 DEPANNAGE E-2
Suivre les Instructions de Sécurité détaillées au début de ce manuel
PROBLEMES CAUSE ACTION
(SYMPTOMES) POSSIBLE RECOMMANDEE

Dévidage du fil rude ou bien le fil ne
se dévide pas mais les rouleaux
conducteurs tournent.

—_

10.

11.

Le céble du pistolet est entortillé
et/ou tordu.

Le fil est coincé dans le pistolet
et le cable.

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

Les rouleaux conducteurs ne
sont pas bien en place.

Le céble du pistolet est sale.
Le rouleau conducteur est usé.

La buse ou la gaine du cable
sont usées.

La pointe de contact est par-
tiellement brdlée ou fondue.

La pression de rouleau conduc-
teur n’est pas correcte.

La cale, la pointe ou les guides
intérieurs / extérieurs ne sont
pas appropriés.

La sélection du galet d’entraine-
ment ou du rapport d’engrenage
sur le tableau de circuits
imprimés de contrdle est incor-
recte board.

Arc variable ou « chassant ».

. La pointe de contact n’est pas de la

bonne taille, elle est usée et/ou fon-
due.

. Le cable de travail est usé ou le rac-

cordement de la piece a souder a été
mal effectué.

. Les branchements de I’électrode ou

du cable de travail sont mal serrés.

. La polarité n’est pas correcte.

La buse de gaz dépasse la pointe du
pistolet ou le dépassement du céble
pendant le soudage est trop long.

. Il'y a peu de protection gazeuse pour

les procédés fonctionnant avec du
gaz.

. La sélection de la source d’alimenta-

tion sur le tableau de circuits
imprimés de contrdle est incorrecte.

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.

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 sire, avant de continuer, contactez le Service sur le Terrain Lincoln autorisé le plus proche pour obtenir une assistance technique.
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E-3 DEPANNAGE E-3
Suivre les Instructions de Sécurité détaillées au début de ce manuel
PROBLEMES CAUSE ACTION
(SYMPTOMES) POSSIBLE RECOMMANDEE

Amorcage de l'arc faible avec
adhérence ou « lancements », porosité
de la soudure, cordon de soudure étroit
et ayant I'aspect d’'une corde, ou
raboutage de I'électrode sur la plaque
pendant le soudage.

. Les procédures ou techniques ne

sont pas appropriées.

. Le gaz de protection n’est pas appro-

prié.

La pointe se grippe dans le diffuseur.

—_

. La pointe est surchauffée car le

soudage a été effectué avec un
courant élevé et/ou un facteur de
marche excessif ou prolongé.

Le moteur ne tourne pas lorsqu’on
tire sur la gachette.

—_

. Le moteur du galet d’entrainement est

peut-étre surchargé. L’écran d’affichage de
la WFS indique « Hxx », ol « xx »
représente le nombre de secondes a atten-
dre pour que le galet d’entrainement
essaie de se remettre en marche.

. Une fiche de cavalier ou un Module

d’Interface d’Interrupteur a Distance
K1558-1 doit étre correctement installé sur
le connecteur J5.

. Le céblage du circuit de la gachette est

endommagé.

. Le tableau de circuits imprimés de contrdle

est en panne.

Le moteur de traction ne tourne pas
bien qu’il y ait de la tension sur I'arc
et que le solénoide de gaz soit

. Les fils allant vers le moteur de trac-

tion sont endommagés.

2. Le moteur du galet d’entrainement est

: endommagé.
allume. 3. Le tableau de circuits imprimés de
controle est endommagé.
Aucun contréle de la vitesse de 1. Les fils allant vers le tachymetre
dévidage du fil. Le moteur tourne. du moteur sont endommageés.
Le solénoide de gaz fonctionne cor-
rectement et il y a de la tension sur |2. Le tachymétre est endommagé.
I'arc. La vitesse de dévidage du fil
peut étre réglée sur I'’écran d’af- 3. Le tableau de circuits imprimés

fichage, mais il n’a aucun contréle
de la vitesse de dévidage du fil.

est endommagé.

Le moteur de dévidage du fil tourne
et le solénoide de gaz fonctionne,
mais il n’y a pas de tension sur I'arc.

—

. La source d’alimentation est inca-

pable de fournir la tension de I'arc
en raison d’une interruption ther-
mique ou d’une autre panne.

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

autorisé de Service sur le Terrain

Lincoln Electric le plus proche.

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 sire, avant de continuer, contactez le Service sur le Terrain Lincoln autorisé le plus proche pour obtenir une assistance technique.
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E-4 DEPANNAGE E-4
Suivre les Instructions de Sécurité détaillées au début de ce manuel
PROBLEMES CAUSE ACTION
(SYMPTOMES) POSSIBLE RECOMMANDEE

La vitesse ne change pas quand le
courant de soudure circule.

—_

. Les vitesses de rodage et de

soudage sont réglées sur la méme
valeur.

Le contact en ampoule de détection
du courant ne fonctionne pas cor-
rectement.

Le cablage allant du tableau de cir-
cuits imprimés de controle vers le
contact en ampoule de détection du
courant de soudage est endommagé.
Le tableau de circuits imprimés de
controle est endommagé.

Le voltmeétre ne fonctionne pas cor-
rectement. Le soudage peut varier
de la procédure normale. Le fil se
dévide correctement.

—_

. Le fil de détection du travail (No.21) ou

le fil de détection de I’électrode
(No.67) peut présenter un branche-
ment intermittent ou mal effectué.

. La sélection de la source d’alimenta-

tion sur le tableau de circuits imprimés
de contréle est incorrecte.

. Le tableau de circuits imprimés de

controle est en panne.

Les boutons d’alimentation a froid
en marche avant ou en marche
arriere sur le clavier ne fonction-
nent pas, mais autrement la com-
mande du moteur fonctionne cor-
rectement.

. Le connecteur allant du tableau de

circuits imprimés de contréle vers le
tableau de circuits imprimés de
I'écran d’affichage ou le connecteur
allant du tableau de circuits imprimés
de I'écran d’affichage vers le clavier
sont mal serrés ou mal inséreés.

. Le clavier est endommagé.
. Le tableau de circuits imprimés de

I'écran d’affichage est endommagé

. Le tableau de circuits imprimés de

contréle est endommagé.

La touche de purge de gaz ne fait
pas fonctionner le solénoide de
gaz, mais le gaz circule bien pen-
dant le soudage.

. Le connecteur allant du tableau de

circuits imprimés de contréle vers le
tableau de circuits imprimés de
I'écran d’affichage ou le connecteur
allant du tableau de circuits imprimés
de I'écran d’affichage vers le clavier
sont mal serrés ou mal inséreés.

. Le clavier est endommagé.

. Le tableau de circuits imprimés de

I'écran d’affichage est endommagé.

. Le tableau de circuits imprimés de

controle est endommagé.

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.

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 sire, avant de continuer, contactez le Service sur le Terrain Lincoln autorisé le plus proche pour obtenir une assistance technique.
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E-5 DEPANNAGE E-5
Suivre les Instructions de Sécurité détaillées au début de ce manuel
PROBLEMES CAUSE ACTION
(SYMPTOMES) POSSIBLE RECOMMANDEE

Appuyer sur la touche de procédure
ne permet pas de sélectionner
entre A — A Distance — B.

1. Le connecteur allant du tableau de
circuits imprimés de contréle vers le
tableau de circuits imprimés de
I’écran d’affichage ou le connecteur
allant du tableau de circuits imprimés
de I’écran d’affichage vers le clavier
sont mal serrés ou mal insérés.

Le clavier est endommagé.

Le tableau de circuits imprimés de
I'écran d’affichage est endommagé.

Le tableau de circuits imprimés de
contrdle est endommagé.

Appuyer sur le temporisateur ou sur
la touche de commande n’a aucun
effet pendant qu’on ne soude pas.

—_

. Vérifier que les interrupteurs DIP sur
le tableau de circuits imprimés de
contréle ne soient pas réglés en
mode de sécurité.

Le connecteur allant du tableau de
circuits imprimés de controle vers le
tableau de circuits imprimés de
I’écran d’affichage ou le connecteur
allant du tableau de circuits imprimés
de I'écran d’affichage vers le clavier
sont mal serrés ou mal insérés.

Le clavier est endommage.

Le tableau de circuits imprimés de
I'écran d’affichage est endommagé.

Le tableau de circuits imprimés de
controle est endommageé.

Appuyer sur la touche de la
gachette n’a aucun effet pendant
qu’on ne soude pas.

1. Le connecteur allant du tableau
de circuits imprimés de contrdle
vers le tableau de circuits
imprimés de I'écran d’affichage
ou le connecteur allant du tableau
de circuits imprimés de I’écran
d’affichage vers le clavier sont
mal serrés ou mal insérés.

. Le clavier est endommagé.
. Le tableau de circuits imprimés
de I'écran d’affichage est endom-

magé.

. Le tableau de circuits imprimés
de contrdle est endommagé.

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

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 sire, avant de continuer, contactez le Service sur le Terrain Lincoln autorisé le plus proche pour obtenir une assistance technique.
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E-6 DEPANNAGE E-6

Suivre les Instructions de Sécurité détaillées au début de ce manuel

PROBLEMES CAUSE ACTION
(SYMPTOMES) POSSIBLE RECOMMANDEE
L’'un des boutons change I'écran  [1. L’écran d’affichage se trouve dans
d’affichage, mais pas l'autre. un mode ne permettant d’utiliser

qu’un seul codeur.

2. Le connecteur allant du tableau de
circuits imprimés de controle vers les
tableaux de circuits imprimés du
codeur est mal serré ou mal inséré.

3. Le tableau de circuits imprimés du
codeur est endommagé.

4. Le tableau de circuits imprimés de
controle est endommagé.

Aucun des deux boutons ne change|1. Le connecteur allant du tableau de
I’écran d’affichage. circuits imprimés de contrdle vers les
tableaux de circuits imprimés du
codeur est mal serré ou mal inséré.

e

2. Le tableau de circuits imprimés de
controle est endommagé.

3. Le tableau de circuits imprimés du
codeur est endommagé.

. La source d'alimentation est éteinte. |Si toutes les zones de deréglage
possibles recommandées ont été

2. L'alimentation de la source d’alimen- [révisées et le probléme persiste,
tation ne fournit pas 42 VAC au boi- |contacter le concessionnaire
tier de contréle du dévidoir. autorisé de Service sur le Terrain

Lincoln Electric le plus proche.

—_

Les écrans d’affichage et les LEDs
sur le clavier sont éteints. Les LEDs
vert et rouge sur le tableau de cir-
cuits imprimés de contr6le sont
éteints.

3. Le céblage de puissance d’entrée du

boitier de contréle du LN-10 est
endommagé.

4. Le tableau de circuits imprimés de
contrble est endommagé.

Les écrans d’affichage et les LEDs [1. Les connecteurs allant du tableau de
sur le clavier sont éteints. Les LEDs circuits imprimés de contréle vers le
vert et rouge sur le tableau de cir- ;[’a}bleaud,d?f. cr|1rCU|ts |nt1pr|r|nes de
cuits imprimés de contrdle clignotent ecran daltichage sont mal serres

X . ) ou mal insérés.
tous les deux a des intervalles d’env- o
iron une seconde. 2. Le tableau de circuits imprimes de

I'écran d’affichage est endommageé.

3. Le tableau de circuits imprimés de
contrdle est endommagé.

—

Les écrans d’affichage et les LEDs sur |1. Le tableau de circuits imprimes
le clavier sont éteints. Le LED vert ou de contréle est endommagé.

le LED rouge sur le tableau de circuits
imprimés de contrdle clignote a une

vitesse trés rapide ou erratique.
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 sire, avant de continuer, contactez le Service sur le Terrain Lincoln autorisé le plus proche pour obtenir une assistance technique.
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E-7

DEPANNAGE

E-7

Suivre les Instructions de Sécurité détaillées au début de ce manuel

PROBLEMES
(SYMPTOMES)

CAUSE
POSSIBLE

ACTION _
RECOMMANDEE

La télécommande K1449-1 ne
fonctionne pas quand le LED de
Procédure se trouve sur la position
A DISTANCE.

. Le branchement de ’Amphenol com-

mandé a distance n’est pas bien fixé.

2. Le céblage du connecteur Amphenol

sur le tableau de circuits imprimés de
controle est défectueux.

La télécommande est endommagée.

Le tableau de circuits imprimés de
contrdle est endommagé.

L’interrupteur de procédure double
ne fonctionne pas sur pistolet.

—

. La machine et la télécommande

ne sont pas bien réglées pour
I'utilisation d’un interrupteur a
procédure double sur le pistolet.

Le céblage entre le galet d’entrai-
nement et le boitier de contréle
est débranché ou endommagé.

Le cablage du galet d’entraine-
ment du LN-10 est endommagé.

Le cablage du boitier de contréle
du LN-10 est endommagé.

Le tableau de circuits imprimés
de contrdle est endommagé.

La vitesse de dévidage du fil est
réguliére et ajustable, mais la
vitesse n’est pas correcte.

—

. L’interrupteur DIP S1 n’est pas

réglé correctement pour le mau-
vais galet d’entrainement ou rap-
port d’engrenage.

Le tableau de circuits imprimés
de contrdle est endommagé.

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

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 sire, avant de continuer, contactez le Service sur le Terrain Lincoln autorisé le plus proche pour obtenir une assistance technique.
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E-8 DEPANNAGE E-8

Suivre les Instructions de Sécurité détaillées au début de ce manuel

PROBLEMES CAUSE ACTION
(SYMPTOMES) POSSIBLE RECOMMANDEE
« Er » g’affiche lors de la mise sous |1. Une erreur EEPROM est détectée.
tension.
2. Le tableau de circuits imprimés de
contrble est endommagé.
« GLP » s’affiche. 1. Une panne de Protection de la

Boucle de Terre est survenue.

2. Le contact en ampoule GLP est
en panne.

3. Le tableau de circuits imprimés
de contrdle est endommagé.

—_

Aprés avoir appuyé sur la gachette, 1. L'interrupteur de polarité des fils de
le fil se dévide pendant deux sec- détection de travail et d’électrode de
ondes, mais s’arréte. L’écran d’af- la source d’alimentation ou le cava-
fichage de la tension indique moins lier ne sont pas réglés correctement.
de 8,0 volts pendant le dévidage du [2. Le cablage entre le tableau de cir-
fil. cuits imprimés de controle et les con-
nexions de travail et d’électrode est
endommagé.

3. Le tableau de circuits imprimés de

controle est endommage. Si toutes les zones de déréglage

—_

Les boutons ne contrblent pas toute|1. Des limites sont établies pour la possibles recommandees ont eté

la gamme de vitesse de dévidage vitesse de dévidage du fil ou pour la |T€ViS€es et le probleme persiste,
du fil ou de tension tension. contacter le concessionnaire

2. L'interrupteur DIP S1 est mal réglé, [autorisé de Service sur le Terrain
sur le mauvais galet d’entrainement [Lincoln Electric le plus proche..
ou rapport d’engrenages.

3. La sélection de la source d’alimenta-
tion sur le tableau de circuits
imprimés n’est pas appropriée.

Le solénoide de gaz ne fonctionne |1. La pression du gaz d’admission
pas correctement ou est intermit- dépasse 80 psi (5,5 bars). Vérifier
tent. que le régulateur de la pression
du gaz fonctionne correctement.

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 sire, avant de continuer, contactez le Service sur le Terrain Lincoln autorisé le plus proche pour obtenir une assistance technique.
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E-9 DEPANNAGE E-9
Suivre les Instructions de Sécurité détaillées au début de ce manuel

GUIDE DE DEPANNAGE DU TABLEAU DE CIRCUITS IMPRIMES - c. Si le tableau de circuits imprimés présente des

TABLEAU DE CIRCUITS IMPRIMES DE CONTROLE dommages mecaniques visibles, realiser une

inspection visuelle pour en détecter la cause, puis y
remédier avant d’installer un tableau de circuits

AVERTISSEMENT imprimés de remplacement.

LES CHOCS ELECTRIQUES peuvent étre mortels.

+ Faire réaliser l'installation et I'entretien de Si le tableau de circuits imprimés présente des
cet appareil par une personne qualifiée. dommages ou si le tableau de circuits imprimés de
* Couper I'alimentation d’entrée de la source remplacement corrige le probléme, le retourner a
d’alimentation au niveau de l'interrupteur I'atelier de Service sur le Terrain Lincoln Electric le
de déconnexion avant de travailler sur cet plus proche.
appareil.

* Ne pas toucher les pieces sous tension électrique.

Procédure pour le Changement des
Tableaux de Circuits Imprimés

Avant de remplacer un tableau de circuits imprimés soupgonné
d’étre défectueux, réaliser une inspection visuelle du tableau de cir-
cuits imprimés en question afin de détecter de possibles dom-
mages électriques ou mécaniques sur les éléments et les conduc-
teurs qui se trouvent sur I'arriere du tableau.

a. Sile tableau de circuits imprimés ne présente aucun dommage
visuel, en installer un nouveau et voir si ceci résout le probléme.
Si le probleme est résolu, réinstaller 'ancien tableau de circuits
imprimés pour savoir si le probleme persiste. S'il ne se présente
plus avec I'ancien tableau de circuits imprimés :

1. Réviser que les goupilles du connecteur du harnais du
tableau de circuits imprimés ne présentent pas de corrosion
ou de contamination et qu’elles ne soient pas desserrées.

2. Vérifier que le branchement des fils du harnais de la fiche ne
soit pas desserré ni intermittent.

b. Si le tableau de circuits imprimés présente des dommages élec-
triques visibles, avant de soumettre le nouveau tableau de cir-
cuits imprimés a la méme cause de panne, vérifier qu'il n'y ait
pas de problemes de court-circuits, de circuits ouverts ou de
masse dus a ;

1. Une isolation des fils grippée ou pincée.
2. Une mauvaise terminaison des fils, telle qu'un contact mal
établi ou un court-circuit sur le branchement ou sur la sur-

face adjacente.

3. Les fils du moteur, ou d’autres fils externes, sont en en
court-circuit ou bien ouverts.

4. Un corps étranger ou une interférence derriére les tableaux
de circuits imprimés.

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 sire, avant de continuer, contactez le Service sur le Terrain Lincoln autorisé le plus proche pour obtenir une assistance technique.
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POLITIQUE D’ASSISTANCE AUX CLIENTS

Les activités de The Lincoln Electric Company sont la
fabrication et la vente d’appareils a souder, de matériel
consommable et de machines a couper de grande
qualité. Notre défi est de satisfaire les besoins de nos
clients et de dépasser leurs attentes. Les acheteurs
peuvent parfois demander a Lincoln Electric des
conseils ou des informations sur l'usage qu’ils font de
nos produits. Nous répondons a nos clients sur la base
des meilleures informations en notre possession a ce
moment précis. Lincoln Electric n’est pas en mesure de
garantir ni d’avaliser de tels conseils et n’assume
aucune responsabilité quant a ces informations ou
conseils. Nous nions expressément toute garantie de
toute sorte, y compris toute garantie d’aptitude a
satisfaire les besoins particuliers d’un client, en ce qui
concerne ces informations ou conseils. Pour des
raisons pratiques, nous ne pouvons pas non plus
assumer de responsabilité en matiere de mise a jour ou
de correction de ces informations ou conseils une fois
qu’ils ont été donnés ; et le fait de donner des infor-
mations ou des conseils ne crée, n’étend et ne modifie
en aucune maniére les garanties liées a la vente de
nos produits.

Lincoln Electric est un fabricant responsable, mais le
choix et I'utilisation de produits spécifiques vendus par
Lincoln Electric relevent uniquement du contréle et de
la responsabilité du client. De nombreuses variables
échappant au contréle de Lincoln Electric affectent les
résultats obtenus en appliquant ces types de méthodes
de fabrication et d’exigences de services.

Sujet a Modification - Ces informations sont exactes a
notre connaissance au moment de l'impression.

Se reporter a www.lincolnelectric.com pour des infor-
mations mises a jour.



