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

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

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

LA SECURITE REPOSE SUR VOUS

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

/\\ AVERTISSEMENT

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

/\\ ATTENTION

Cette mention apparait lorsque les informations doivent étre suivies
afin d'éviter toute blessure corporelle mineure ou d'endommager cet
équipement.

29

-
»;

-—-‘]

MAINTENEZ VOTRE TETE A L’ECART DE LA FUMEE.

NE PAS trop s'approcher de l'arc. P,

Utiliser des verres correcteurs si —
nécessaire afin de rester a une
distance raisonnable de l'arc.

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

UTILISER UNE VENTILATION ou une
évacuation suffisantes au niveau de
I'arc, ou les deux, afin de maintenir les fumées et les gaz hors de votre zone
de respiration et de la zone générale.

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

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

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

PORTER UNE PROTECTION CORRECTE DES YEUX,
DES OREILLES ET DU CORPS

PROTEGEZ vos yeux et votre visage & l'aide d'un masque
de soudeur bien ajusté avec la classe adéquate de lentille
filtrante (voir ANSI Z49.1).

PROTEGEZ votre corps contre les éclaboussures de
soudage et les coups d'arc a 'aide de vétements de
protection incluant des vétements en laine, un tablier et
des gants ignifugés, des guétres en cuir et des bottes.
PROTEGER autrui contre les éclaboussures, les coups

d’arc et I'éblouissement & I'aide de grilles ou de barrieres
de protection.

& &

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

S’ASSURER que I'équipement de protection est en bon état.
En outre, porter des lunettes de sécurité EN
PERMANENCE. T *7'

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

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

Mesures de précaution supplémentaires

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

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

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

TOUJOURS DISPOSER D’UN EQUIPEMENT DE LUTTE CONTRE
L'INCENDIE PRET POUR UNE UTILISATION IMMEDIATE ET SAVOIR
COMMENT L’UTILISER.
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SECURITE

PARTIEA: A
AVERTISSEMENTS

AVERTISSEMENTS CALIFORNIE PROPOSITION 65

A

A AVERTISSEMENT : Respirer des gaz 1e.
d’'échappement au diesel vous expose a des
produits chimiques connus par I'état de Californie

pour causer cancers, anomalies congénitales, ou autres

anomalies de reproduction.

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

* Pour un endroit exposé, évacuer les gaz vers
I'extérieur.

* Ne pas modifier ou altérer le systéme d’échappement.
* Ne pas faire tourner le moteur sauf si nécessaire.

Pour plus d’informations, rendez-vous sur www.P65
warnings.ca.gov/diesel

1f.

1.9.

1.h.

1.0,

AVERTISSEMENT : Ce produit, lorsqu'il est utilisé pour le soudage ou '
la découpe, produit des émanations ou gaz contenant des produits
chimiques connu par I'état de Californie pour causer des anomalies 1k.
congénitales et, dans certains cas, des cancers. (Code de santé et de
sécurité de la Californie, Section § 25249.5 et suivantes.) 1]
: AVERTISSEMENT : Cancer et anomalies congénitales
www.P65warnings.ca.gov
1.m

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

. Ne pas s'exposer a d'autres dangers liés au

Ne pas répandre d’essence lors du remplissage du réservoir. Si de I'essence
est répandue, I'essuyer et ne pas allumer le moteur tant que les gaz n'ont pas
été éliminés. -
Garder les dispositifs de sécurité de I'équipement, les
couvercles et les appareils en position et en bon état.
Eloigner les mains, cheveux, vétements et outils des
courroies en V, équipements, ventilateurs et de tout autre
piece en mouvement lors de I'allumage, I'utilisation ou la
réparation de I'équipement.

‘\\

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

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

Afin d’éviter d’allumer accidentellement les moteurs a essence pendant que le
moteur est en marche ou le générateur de soudage pendant la maintenance,

débrancher les cables de la bougie d’allumage, la téte d’allumage ou le cable
magnétique le cas échéant.

Afin d’éviter de graves brdlures, ne pas retirer le bouchon
de pression du radiateur lorsque le moteur est chaud.

L'utilisation d'un générateur en intérieur PEUT VOUS
TUER EN QUELQUES MINUTES.

Les gaz d'échappement des générateurs contiennent du
monoxyde de carbone. C'est un poison que vous ne pouvez ni voir ni sentir.

Ne JAMAIS utiliser un générateur a l'intérieur d'une maison ou d'un garage,
MEME Sl les portes et les fenétres sont ouvertes.

Utiliser uniquement le générateur en
EXTERIEUR et & bonne distance des
fenétres, des portes et des conduits
d'aération.

générateur. LIRE LE MANUEL AVANT
TOUTE UTILISATION

Y o

Lisez et assimilez les points forts sur la sécurité suivants : Pour plus
d'informations liées a la sécurité, il est vivement conseillé d’obtenir une copie
de « Sécurité dans le soudage & la découpe - Norme ANSI Z49.1 » auprés
de '’American Welding Society, P.O. Box 351040, Miami, Florida 33135 ou la
norme CSA W117.2. Une copie gratuite du feuillet E205 « Sécurité au
soudage a I'arc » est disponible auprés de Lincoln Electric Company, 22801
St. Clair Avenue, Cleveland, Ohio 44117-1199.

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

/A POUR EQUIPEMENT A
&= MOTEUR.

Eteindre le moteur avant toute tache de dépannage
et de maintenance a moins que la tache de
maintenance nécessite qu'il soit en marche.

2.a.

2.c.

1a.

9
s

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

1.b.

1.c. Ne pas ajouter d'essence a proximité d’un arc électrique de
soudage a flamme ouverte ou si le moteur est en marche.
Arréter le moteur et le laisser refroidir avant de remplir
afin d'éviter que I'essence répandue ne se vaporise au
contact de parties chaudes du moteur et a I'allumage.

/A\LES CHAMPS ELECTRIQUES

2.d.

ET MAGNETIQUES PEUVENT

-9
ETRE DANGEREUX. ﬁﬁ\?

Le courant électrique traversant les conducteurs crée des champs électriques
et magnétiques (CEM) localisés. Le courant de soudage crée des CEM autour
des cables et de machines de soudage.

. Les CEM peuvent interférer avec certains pacemakers, et les soudeurs portant

un pacemaker doivent consulter un médecin avant le soudage.

L’exposition aux CEM dans le soudage peuvent avoir d’autres effets sur la
santé qui ne sont pas encore connus.

Tous les soudeurs doivent suivre les procédures suivantes afin de minimiser
I'exposition aux CEM & partir du circuit de soudage :

2.d.1.  Acheminer les cables de I'électrode et ceux de retour ensemble - Les
protéger avec du ruban adhésif si possible.

2.d.2.  Ne jamais enrouler le fil de I'électrode autour de votre corps.

2.d.3. Ne pas se placer entre I'électrode et les cables de retour. Sile cable
de I'électrode est sur votre droite, le cable de retour doit aussi se
trouver sur votre droite.

2.d.4. Brancher le cable de retour & la piéce aussi proche que possible de la
zone étant soudée.

2.d.5. Ne pas travailler & proximité d’'une source de courant pour le soudage.
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SECURITE

A

da.

3.b.

3.c.
3.d.

3e.

3£

34.
3.h.

3.i.

3.

UNE DECHARGE
ELECTRIQUE PEUT TUER.

Les circuits d'électrode et de retour (ou de terre) sont
électriquement « chauds » lorsque la machine a souder est en
marche. Ne pas toucher ces piéces « chaudes » a méme la
peau ou avec des vétements humides. Porter des gants secs,
non troués pour isoler les mains.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Voir également les points 6.c. et 8.

A

4.a.

4.c.

LES RAYONS DE L'ARC

PEUVENT BRULER j?..?/,:

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

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

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

A

5a.

5.c.

5.d.

5.e.

5.f.

électrique ou a des éclaboussures chaudes de métal.
Q'

LES FUMEES ET LES
GAZ PEUVENT ETRE
k)
Le soudage peut produire des fumées et des gaz dangereux pour la santé.

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

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

Ne pas souder dans des emplacements a proximité de vapeurs
d’hydrocarbure chloré provenant d’opérations de dégraissage, de nettoyage
ou de vaporisation. La chaleur et les rayons de I'arc peuvent réagir avec des
vapeurs de solvant pour former du phosgéne, un gaz hautement toxique,
ainsi que d’autres produits irritants.

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

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

Voir également le point 1.b.
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SECURITE

A

6.a.

6.b.

6.c.

6.d.

6.e.

6.f.

6.g.

6.h.
6.l

6.

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

NE

e

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

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

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

Ne pas chauffer, couper ou souder des réservoirs, des fits ou des récipients
avant que les étapes appropriées n'aient été engagées afin d’assurer que de
telles procédures ne produiront pas des vapeurs inflammable ou toxiques
provenant de substances a l'intérieur. Elles peuvent causer une explosion
méme si elles ont été « nettoyées ». Pour information, acheter «
Recommended Safe Practices for the Preparation for Welding and Cutting of
Containers and Piping That Have Held Hazardous Substances » (Mesures
de sécurité pour la préparation du soudage et du coupage de récipients et
de canalisations qui ont retenu des matiéres dangereuses), AWS F4.1
auprés de I'American Welding Society (Société Américaine de Soudage)
(voir I'adresse ci-dessus).

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

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

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

Voir également le point 1.c.

Lire et se conformer a la norme NFPA 51B, « Standard for Fire Prevention
During Welding, Cutting and Other Hot Work » (Norme de prévention contre
lincendie durant le soudage, le coupage et d’autres travaux a chaud),
disponible auprés de la NFPA, 1 Batterymarch Park, PO box 9101, Quincy,
MA 022690-9101.

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

A

7.a.

7.b.

7.c.

7.d.

7.e.

7.1

7.

LA BOUTEILLE PEUT EXPLOSER SI
ELLE EST ENDOMMAGEE

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

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

Les bouteilles doivent se trouver :

. ATécart des zones ol elles risquent d'étre heurtées ou exposées &
des dommages matériels.

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

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

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

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

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

A

8.a.

8.b.

8.c.

POUR L’EQUIPEMENT
ELECTRIQUE

—

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

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

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

Se référer

a http://www.lincolnelectric.com/safety pour d’avantage

d’informations sur la sécurité.
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DESCRIPTION GENERALE

DESCRIPTION
GENERALE

DESCRIPTION FONCTIONNELLE GENERALE

Le Flextec 350X est une source d’alimentation DC a
débit continu de 5 a 425 ampéres. La machine est
capable de souder en modes CC et CV avec des types
et des tailles de fils communs. Le Flextec 350X est
capable de basculer en mode « Stick » ou en mode
CV. Deux unités peuvent étre paralléles en modes CC
pour une puissance supplémentaire.

Les modeéles standard et de construction comprennent
les modes de soudage pour GMAW, FCAW, SMAW et
GTAW pour une variété de matériaux, dont I'acier
doux, certains fils fourrés, des fils blindés et des fils en
aluminium. Des modes supplémentaires sont offerts
pour soutenir les tensions de circuit ouvertes réduites
pour une mesure supplémentaire de la sécurité.
L’appareil standard Flextec 350X comprend un réglage
ArcLink qui permet a la source d’alimentation de
souder en modes synergiques avec les alimentateurs
compatibles ArcLink.

Le Flextec 350X Standard est congu pour étre
compatible avec la gamme d'’intensité de courant de
tétes de soudage ArcLlink semi-automatiques en plus
des tétes de soudage analogiques et a travers l'arc. Le
Flextec 350X Standard est livré avec un connecteur
d’alimentation numérique ArcLlink a 5 broches, un
connecteur de sortie a distance a 12 broches et un
connecteur d’alimentation analogique standard a

14 broches. La détection de tension est effectuée au
niveau des goujons ou par un cable de 67 fils
lorsqu’on utilise une téte de soudage ArcLlink.

La machine de construction Flextec 350X est dotée
d’un connecteur de sortie a distance a 12 broches et
est compatible uniquement avec les tétes de soudage
a travers l'arc et les tétes de soudage compatibles
CrossLinc™,

Tous les modeéles Flextec 350X sont dotés de
l'interface CrossLinc™ pour le réglage de la tension a
distance avec les alimentateurs ou télécommandes
compatibles CrossLinc™.

PROCESSUS RECOMMANDES

Le Flextec 350X est congu pour les modes CC-SMAW,
CC-GTAW (Touch Start TIG™), CV-GMAW, CV-
FCAW-SS, CV-FCAW-G. Le gougeage ARC-FCAW-
G. CAG est également pris en charge dans les modes

CV et CC.
MODE MATERIAUX | ELECTRODES
soubure PROCESSUS| “coymuns | comMMuns
APES;EZ ACIER
GTAW | e ’rroree |No§\é||3EARBLE,
TIG® (CC)
ALUMINIUM,
ACIER 6010, 6011,
SMAW: 1 STICK-CC | \NoxYDABLE, 7018
ACIER
cv F(SXAVC_V& INOXYDABLE, | 20156
ACIER
Cv- ACIER NR-203;
INNER- | FCAW-SS | INOXYDABLE, NR-211,
SHIELD ACIER NR-440NI2

LIMITES DU PROCESSUS
* Le Flextec 350X ne convient qu’aux processus

énumérés.

LIMITES D’INSTALLATION PROPRES AU

PRODUIT.

La technologie CrossLinc™ utilise un protocole de
communication intégré a I'électrode et aux cables de
masse. Pour une meilleure performance, la chute
totale de tension dans le systéme doit étre maintenue
a moins de 10 V.

CrossLinc™ n’est pas compatible avec le TIG a
fréquence élevée. Si'HF est dans la zone, les cables
doivent étre acheminés le plus loin possible les uns
des autres. Suivez également toutes les meilleures
pratiques en matiére de haute fréquence, y compris la
terre de conduite.
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CARACTERISTIQUES DE CONCEPTION

Plage de sortie DC de processus multiple : 5a 425
amperes

10 amperes de puissance auxiliaire protégé par un
disjoncteur pour le Standard, 3 ampéres de
puissance auxiliaire pour celui de construction.

Protection thermostatique avec lumiere thermique.
Simple et facile a utiliser

Capacité flexible multiprocessus —y compris le
stick, TIG, MIG, Flux-cored et CAG.

Amplificateurs et voltmeétres numériques
lumineux — Facile a surveiller, méme a la lumiére du
soleil, et préréglable pour un contréle précis des
procédures, affichage des codes d’erreur pour le
dépannage

Etui compact et durable — L’indice d’enceinte IP23
robuste permet de résister a des environnements
extérieurs extrémes.

Démarrage a chaud variable — Obtenez 'ampérage
supplémentaire dont vous avez besoin pour les
matériaux épais, rouillés ou sales.

Contrdle de I’arc variable — En mode stick, variez la
force d’arc pour obtenir I'arc « doux » ou « net » que
vous voulez, selon les conditions. En mode CV, variez
le pincement ou I'inductance pour contréler I'effet
d’éclaboussures, de fluidité et de bille.

Contréle des procédures — Utilisez les capacités
d’alimentation ArcLink comme les mémoires
d’utilisateur, les options de préférence et les
verrouillages de procédures

Fonctions de télécommande multifonctions —
Utilisez une pédale ou un contréle manuel pour
modifier a distance la sortie jusqu’a 30,5 mm (100 pi).
Entrée de tension 380 a 575 VCA, 50/60 Hz —
Permet d’étre connecté n'importe ou dans le monde
sans brancher manuellement les commutateurs ou les
barres omnibus.

Compensation de tension et connexion de tension
d’entrée fiable — Fournit un fonctionnement constant
sur une variation de tension d’entrée de +10 %.

Machines faciles a utiliser en mode CC.

Service intensif — Peut étre entreposé a I'extérieur.
Coté 1P23.

Coté pour le désert — Les sorties de soudage sont
homologuées pour une utilisation de température
extréme jusqu’a 55 °C -la sortie de soudure est réduite
ab55-°C.

ArcLink® Compatible avec téte de soudage —
déverrouillage des modes synergiques pour accroitre
la productivité et le contrble

Modes synergiques — pour des soudures faciles et
répétables

VRD - réduit 'OCV en mode CC lorsqu’il n’est pas
soudé pour une sécurité accrue.

Faible colt d’exploitation — Fonctionne a une
efficacité élevée

Transport - Poignées réversibles pour faciliter le
soulévement.

La technologie CrossLink™ permet de contrbler a
distance la sortie de soudure a I'aide des cables de
soudure plutét qu’un cable de commande lorsqu’il est
connecté a un cable d’alimentation ou a une
télécommande compatible avec CrossLink™.
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INSTALLATION

ENSEMBLES D’EQUIPEMENTS COMMUNS

/\ AVERTISSEMENT

Les DECHARGES ELECTRIQUES peuvent tuer.

SEUL UN ELECTRICIEN QUALIFIE DOIT :E\’ [ )
CONNECTER LES FILS D’ENTREE A LA

MACHINE FLEXTEC. LES CONNEXIONS

DOIVENT ETRE EFFECTUEES

CONFORMEMENT A TOUS LES CODES

ELECTRIQUES LOCAUX ET NATIONAUX ET AU SCHEMA
DE CONNEXION SITUE SOUS LE DESSUS DE LA
MACHINE. LE NON-RESPECT DE CETTE CONSIGNE
PEUT ENTRAINER DES DOMMAGES CORPORELS OU LA
MORT.

A-1

TROUSSES ET ACCESSOIRES FACULTATIFS
COMMUNS

K3059-4 CHARIOT INVERSEUR (NECESSITE
UNE TROUSSE REPOSE-PIEDS
VERROUILLABLE)
K4424-1 TROUSSE REPOSE-PIEDS
VERROUILLABLE 350X
K3091-1 COMMUTATEUR MULTIPROCESSUS
K2909-1 ADAPTATEUR A 12 BROCHES A
6 BROCHES
K3127-1 PEDALE SANS FIL (6 broches)*
K857-2 COMMANDE DE SORTIE A DISTANCE
AVEC CONNECTEUR UNIVERSEL A
12 broches (7,6 METRES)
K857-1 COMMANDE DE SORTIE A DISTANCE
(6 broches) (30,5 METRES)*
K870-2 AMPTROL A PIED AVEC CONNECTEUR
UNIVERSEL A 12 BROCHES
K963-3 AMPTROL A MAIN (6-PIN).*
K4421-1 TROUSSE D’ADAPTATEUR POUR
SUPPORT MILLER, NECESSITE UNE
TROUSSE DE PIEDS VERROUILLABLE
K4345-1 TELECOMMANDE CROSSLINC

*

Tout accessoire doté d’un connecteur a 6 broches doit également utiliser
I'adaptateur K2909-1 a 12 broches a 6 broches.

TETES DE SOUDAGE COMPATIBLES - TETES
ANALOGIQUES ET ARCLINK

TETES DE SOUDAGE SEMI-AUTOMATIQUES POUR

FILS AMERICAINES

SERIE DE TETES DE SOUDAGE

PF25M, PF84 (ENTREE 40 VDC)*

LF-72, LF-74 SERIE LF (ENTREE 42 VCA)*
TOUS LES . .
MODELES SERIE FLEX FEED (ENTREE 42 VCA)*
TOUS LES .
MODELES LN-10, DH-10 (ENTREE 42 VCA)*
TOUS LES .
MODELES SERIE PRO LN-25, ACTIV8
TOUS LES LN-25X/LN-25X AVEC TECHNOLOGIE
MODELES CROSSLINC

TETES DE SOUDAGE SEMI-AUTOMATIQUES

EUROPEENS

SERIE FLEX FEED (EXCLUANT PF42 ET

PF-44, PF-46 PF 40 POUR FIL PLEIN)*
LF-33S, , ,

LF-33, LF-34, | SERIE LINC FEED (ENTREES 42 VCA

LF-35, LF-37. SEULEMENT)*

LF-38, LN-15
LF-45, SERIE LINC FEED (ENTREES 40 VDC)*
LF-455,

LrowaeM: | SERIE LINC FEED (A TRAVERS

e LENTREE DE L'ARC)

*

Compatible avec le modeéle Flextec 350X Standard. Le modele Flextec
350X de construction n’est pas pris en charge.
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INSTALLATION

CONNEXIONS D’ENTREE ET DE MISE A LA TERRE

Le Flextec 350X est offert de série avec un cordon
d’alimentation. Connectez les lignes d’alimentation au courant
triphasé et a la terre conformément aux codes électriques
locaux et nationaux.

SELECTION DE LA TENSION D’ENTREE

Le Flextec 350X s’ajuste automatiquement pour fonctionner
avec différentes tensions d’entrée. Aucun commutateur de
connexion ou barre omnibus n’est requis.

CONSIDERATIONS RELATIVES AU FUSIBLE D’ENTREE
ET AL’ALIMENTATION

Reportez-vous aux spécifications techniques pour connaitre
les fusibles recommandés, les tailles et le type des fils de
cuivre. Fusionnez le circuit d’entrée avec les disjoncteurs de
type « temps d’inoccupation » ou de délai recommandé (aussi
appelés disjoncteurs « temps inversé » ou

« thermique/magnétique »). Choisissez I'entrée et la taille du fil
de mise a la terre selon les codes électriques locaux ou
nationaux. L’utilisation de tailles de fil d’entrée, de fusibles ou
de disjoncteurs plus petits que ceux recommandés peut
entrainer des interruptions « nuisibles » des courants de
précipitation des soudeurs, méme si la machine n’est pas
utilisée aux courants élevés.

EMPLACEMENT

Emplacement et ventilation pour le refroidissement

Placez le soudeur ou l'air de refroidissement propre peut
circuler librement dans les persiennes arriére et vers
I'extérieur dans les cétés du boitier. La saleté, la poussiére ou
tout corps étranger qui peut étre aspiré dans le soudeur doit
étre maintenu au minimum. Le non-respect de ces précautions
peut entrainer des températures de fonctionnement
excessives et des arréts dommageables.

Inclinaison

Placez la machine directement sur une surface plane, de
niveau ou sur un chassis recommandé. La machine peut
basculer si cette procédure n’est pas suivie.

Levage

Le Flextec 350X posséde deux poignées qui peuvent étre
utilisées pour soulever la machine.

Les deux poignées doivent étre utilisées lors du levage de la
machine. Lors de I'utilisation d’'une grue ou d’un dispositif
suspendu pour soulever I'utilisation des poignées, une sangle
de levage doit étre raccordée aux deux poignées. Ne tentez
pas de soulever le Flextec 350X avec des accessoires qui y
sont attachés.

Empilage
Le Flextec 350X ne peut pas étre empilé.

Limites environnementales

Le Flextec 350X est homologué P23 pour étre utilisé dans un
environnement extérieur. La machine ne doit pas étre soumise
a des chutes d’eau pendant son utilisation et aucune de ses
parties ne doit étre submergée dans 'eau. Le fait de le faire
peut entrainer un mauvais fonctionnement et présenter un
danger pour la sécurité. La meilleure pratique consiste a
garder la machine dans un endroit sec et abrité.

Ne pas monter le Flextec 350X sur des surfaces combustibles.
Lorsqu’il y a une surface combustible directement sous
I'équipement électrique fixe ou stationnaire, cette surface doit éti
recouverte d’une plaque d’acier d’au moins 1,6 mm (0,060 po)
d’épaisseur, qui doit s’étendre a moins de 150 mm (5,90 po) au-
dela de I'équipement de tous les cotés.

PROTECTION HAUTE FREQUENCE

Placez le Flextec a 350X a I'écart de la machine a
commande radio. Le fonctionnement normal du
Flextec 350X peut nuire au fonctionnement de
I'équipement contrélé par RF, ce qui peut entrainer
des blessures corporelles ou endommager
'équipement.
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SPECIFICATIONS TECHNIQUES -

K4271-1 Flextec 350X POUR LA CONSTRUCTION
K4272-1 Flextec 350X STANDARD

SOURCES D’ALIMENTATION -TENSION D’ENTREE ET COURANT

No. de FACTEUR DE | TENSION ENTREE AMPS FACTEUR DE
produit : MARCHE D’ENTREE #10 %4 AMPERES | INACTIFS | PUISSANCE
N = 25/28/22 0,87/0,77/0,62
K4271-1 6 :
380 2575 V 3PH 0,13/0,16/0,27
Kaz72-1 NOMINALE
21/23/23 0,84/0,70/0,61
100 %

SOURCES D’ALIMENTATION - TAILLE RECOMMANDEE DES FILS D’ENTREE ET DES FUSIBLES1

] FUSIBLE (SUPER | CORDON FLEXIBLE DE TYPE
revson | SUREE LAY | S S0 SIS AVEC | cewnoues
DE TAILLE2 DE 30 °C
380/3/50 21A 35A 10 AWG
460/3/60 23 A 35A 10 AWG
575/3/60 23 A 35A 10 AWG

1 Lestailles de cordon et de fusibles sont basées sur le Code national
de I'électricité des Etats-Unis et la sortie maximum

2 Aussi appelés disjoncteurs « temps inversé » ou
« thermique/magnétique »; ce sont des disjoncteurs qui ont un retard
dans l'action de déclenchement qui diminue en fonction de I'ampleur
des augmentations de courant.

SORTIE NOMINALE

FACTEUR |VOLTSA ‘ EFFICACITE (A
PROCESSUS | DE AMPERES AMPERES LA SORTIE
MARCHE | NOMINALES NOMINALE)
60 % 31,5V 350 A 0,87/0,86/0,85
GMAW (CV)
100 % 29V 300 A 0,87/0,86/0,85
60 % 24V 350 A 0,83/0,83/0,82
GTAW (CC)
100 % 22V 300 A 0,83/0,83/0,81
60 % 34V 350 A 0,88/0,87/0,87
SMAW (CC)
100 % 32V 300 A 0,87/0,87/0,86
FCAW-GS 60 % 31,5V 350 A 0,87/0,86/0,85
(CV) 100 % 29V 300 A 0,87/0,86/0,85
FCAW-SS 60 % 31,5V 350 A 0,87/0,86/0,85
(CV) 100 % 29V 300 A 0,87/0,86/0,85

SORTIE NOMINALE IEC60974-1 ‘

FACTEUR VOLTS A AMPERES .
DE NOMINALES AMPERES
MARCHE
60 % 34 350
100 % 32 300

A-3
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DIMENSIONS PHYSIQUES

MODELE | HAUTEUR LARGEUR PROEgNDE POIDS

K4271-1 35 kg (77 Ib)
LT | 338 mm@33po) | 00

K4272-1 (16,6 po) (22,9 po) 37 kg (82 Ib)

PLAGES DE TEMPERATURE

TEMPERATURE DE
FONCTIONNEMENT

TEMPERATURE DE
STOCKAGE

CLASSE D’ISOLATION

-10 °C A 55°C
(-4 °F A 131 °F)*

-40 °C A 85 °C
(-40 °F A 185 °F)

CLASSE H (180 °C), CLASSE F

(155 °©)

APPROBATIONS DE L’AGENCE

- - MARQUE DE
MODELE MARCHE CONFORMITE STANDARD
- CAN/CSA - E60974-1
TOUS ETACTAS\,;ILAI\[I)IE ET cCSAE.u. ANSI/IEC - 60974-1
CEI 60974-1

*La source d’alimentation est déconseillée a des températures supérieures a 40 °C
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COMMANDE AVANT DU BOITIER - STANDARD

ok wnN

FIGURE A.1A

DEL thermique : Un voyant jaune qui s’allume
lorsqu’une situation de surchauffe survient. La
sortie est désactivée jusqu’a ce que la machine
refroidisse. Lorsqu’elle est froide, le voyant s’éteint
et la sortie est activée.

Ecran ACL d’ampérage

Ecran ACL de tension

Indicateurs DEL VRD

Indicateur de communication CrossLinc —
Lorsque le voyant est vert, la source d’alimentation
est raccordée & un alimentateur au moyen de
CrossLinc.

Cadran de commande du démarrage a chaud —
Sélection de la gamme compléte de démarrage a
chaud de 0 a 10.

Cadran de commande de force d’arc : Gamme
compléte de force d’arc de -10 a +10.
Commutateur a bascule de sélecteur local/a
distance : Choisissez la sortie de la machine a
contréler localement & travers le bouton de
commande de sortie ou a distance au moyen d’'un
dispositif distant connecté au connecteur a

12 broches (c.-a-d. Amptrol & main ou Amptrol
a pied K870), le connecteur d’alimentation a
14 broches ou la technologie CrossLinc.

10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

Composition de la commande de sortie : Regle
le courant de sortie ou la tension pour le procédé
de soudure sélectionné.

Sélecteur de procédé de soudure : Un
interrupteur rotatif qui traverse les 5 modes de
soudure disponibles pour le Flextec 350X — CC-
SMAW; CC-GTAW, CV; CV-Innershield; ArcLlink.
Connecteur circulaire ArcLlink a 5 broches pour
téte de soudage.

Connecteur circulaire a distance a 12 broches
pour fixation des dispositifs de télécommande
facultatifs.

Connecteur circulaire a 14 broches pour fixer le
cable d’alimentation de la téte de soudage.

Le sélecteur de terminaux de soudure

« allumé/a distance » fixe les bornes a « ON » ou
a distance a I'aide d'une téte de soudage ou d’'un
dispositif a distance.

Le sélecteur de polarité du voltmétre de la téte
de soudage correspond a la polarité du voltmétre
de la téte de soudage a la polarité de I'électrode.
Interrupteur d’alimentation : Contréle la
puissance d’entrée du Flextec 350X.
Connexions de sortie de soudure positives et
négatives.
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COMMANDE AVANT DU BOITIER -
CONSTRUCTION
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FIGURE A.1B
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. DEL thermique : Un voyant jaune qui s’allume

lorsqu’une situation de surchauffe survient. La
sortie est désactivée jusqu’a ce que la machine
refroidisse. Lorsqu’elle est froide, le voyant s’éteint
et la sortie est activée.

Ecran ACL d’ampérage

Ecran ACL de tension

Indicateurs DEL VRD

Indicateur de communication CrossLinc —
Lorsque le voyant est vert, la source d’alimentation
est raccordée a un alimentateur au moyen de
CrossLinc.

Cadran de commande du démarrage a chaud -
Sélection de la gamme compléte de démarrage a
chaud de 0 a 10.

Cadran de commande de force d’arc : Gamme
compléte de force d’arc de -10 a +10.

. Commutateur a bascule de sélecteur local/a

distance : Choisissez la sortie de la machine a
contrdler localement & travers le bouton de
commande de sortie ou a distance au moyen d’un
dispositif distant connecté au connecteur a

12 broches (p.ex. Amptrol a main ou Amptrol a
pied K870) ou par la technologie CrossLinc.

11.

12.

13.

Cadran de commande de sortie :Régle le
courant de sortie ou la tension pour le procédé de
soudure sélectionné.

Sélecteur de procédé de soudure : Un
interrupteur rotatif qui traverse les 5 modes de
soudure disponibles pour le Flextec 350X — CC-
SMAW; CC-GTAW, CV; CV-Innershield; ArcLlink.

Connecteur circulaire de la téte de soudage a
distance a 12 broches pour fixer les dispositifs
distants facultatifs.

Interrupteur d’alimentation : Contréle la
puissance d’entrée du Flextec 350X.

Connexions de sortie de soudure positives et
négatives.
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COMMANDES DE L’ARRIERE DU BOITIER

1.

2.

FIGURE A.2
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Disjoncteur de commande
20 A sur tous les modéles

Disjoncteur d’alimentation auxiliaire

10 A sur le modele standard

3 ampéres sur le modéle de construction
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FLEXTECe 350X

INSTALLATION

COMMANDES INTERNES

FIGURE A.3 - EMPLACEMENT DU COMMUTATEUR DIP SUR LE CIRCUIT IMPRIME DE L’INTERFACE
UTILISATEUR

La carte d’interface utilisateur est dotée d’'une banque
de commutateurs DIP. Comme I'a expédié I'usine et
dans des conditions normales, les commutateurs DIP
sont tous en position « OFF ». Il y a trois cas
nécessitant un changement de commutateur DIP.

Réglage d’usine par défaut
- Tous les commutateurs en position « OFF »

LR

(ARRET)

Réglage du mode d’essai

1. Entrez dans un mode d’essai. Cette fonction est
utilisée lorsque la machine est connectée a une
charge de réseau pour I'entretien.

a. Tournez l'interrupteur #4 en position
« ON ».

- Interrupteur #4 en position « ON »

X |JBEPELEY

OFF
(ARRET)

Réglage activé VRD
2. Entrez dans le mode VRD (VRD activé)

a. Tournez l'interrupteur #5 en position
« ON »

- Interrupteur #5 en position « ON »

oN . -
marche) 1 2 K|

X |gHEHEAEHY

(ARRET)

Etalonnage

3. Entrez dans le mode d’étalonnage. Cela permet
de calibrer la tension et le courant de la machine
tout en étant connecté a une charge de réseau.

a. Mettez l'interrupteur #1 en position « ON »
- Interrupteur #1 en position « ON »

ON
(MARCHE) F ]

X |BdodddaE

(ARRET)




FLEXTECe 350X

INSTALLATION

CONNECTIVITE DE LA TETE DE SOUDAGE

ANALOGIQUE

Fonction Bro Cablage
che
A
B MISE A LA TERRE
C DECLENCHEUR, COMMUN
D ENTREE DE DECLENCHEUR
E | 77 POTENTIOMETRE A DISTANCE, 5 K
CONNECTE - -
UR A F 76 POTENTIOMETRE A DISTANCE,
14 BROCHE CURSEUR
S POUR LA 75 POTENTIOMETRE A DISTANCE,
CONNECTIVI | G COMMUN
TE DE LA
TETE DE H DETECTION DE TENSION (21)
SOUDAGE.
| 40 VDC
J
K 40 VDC
L
M
TETE DE SOUDAGE ARCLLINK ET
CONNECTIVITE DES ACCESSOIRES
NUMERIQUES _ Broc .
Fonction h Céablage
e
A ARCLINK CAN
CONNECTEUR | g ARCLINK CAN
A5 broches — -
POUR LA c CABLE DE DETECTION
CONNECTIVIT D’ELECTRODES
E DE LA TETE
DE SOUDAGE | D 40 vDC
40 VDC COMMUN
. Broc A
Fonction h Céablage
e
A ARCLINK CAN
B ARCLINK CAN
c POTENTIOMETRE A DISTANCE
COMMUN
CONNECTEUR - -
DE D CURSEUR DE POTENTIOMETRE A
TELECOMMAN DISTANCE
DE A N A
12 BROCHES E POTENTIOMETRE A DISTANCE
+10V
POUR
AMPTROL F CONNEXION ALPS
MAIN/PIED A -
DISTANCE ET G DECLENCHEUR
LES -
ACCESSOIRES H DECLENCHEUR
NUMERIQUES. | 40 VDC COMMUN
K 40 VDC
L NON UTILISE
M NON UTILISE




FLEXTECe 350X

INSTALLATION

DIMENSIONS RECOMMANDEES DES ELECTRODES
ET DES CABLES DE MASSE POUR LE SOUDAGE A
ARC

Branchez I'électrode et les cables de masse entre les
goujons de sortie appropriés du Flextec 350X selon les
directives suivantes :

* La plupart des applications de soudage fonctionnent
avec I'électrode positive (+). Pour ces applications,
connectez le cable de I'électrode entre le connecteur
d’alimentation d’entrée du fil et le goujon de sortie
positif (+) de la source d’alimentation. Connectez un fil
de masse a partir du goujon négatif (-) de sortie de
source d’alimentation a la piéce de travail.

* Lorsqu’une polarité négative des électrodes est
requise, comme dans certaines applications
Innershield, inversez les connexions de sortie a la
source d’alimentation (cable de I'électrode au goujon
négatif (-) et le cable de masse au goujon positif (+)).

Les recommandations suivantes s’appliquent a toutes les

polarités de sortie et les modes de soudure :

e Sélectionnez les cables de taille appropriée
conformément aux « directives de céble de
sortie » ci-dessous. Les chutes excessives de
tension causées par des cables de soudage sous-
dimensionnés et des connexions médiocres entrainent
souvent une performance de soudage insatisfaisante.
Utilisez toujours les plus grands cébles de soudage
(électrode et de masse) qui sont pratiques et assurez-
vous que toutes les connexions sont propres et
serrées.

Remarque : Une chaleur excessive dans le circuit de
soudure indique des cébles de taille inférieure et/ou
des connexions erronées.

* Acheminez tous les cables directement a la masse
et au cable d’alimentation, évitez les longueurs
excessives et n’enroulez pas le cable
excédentaire. Acheminer I'électrode et les cables de
masse a proximité I'un de I'autre pour minimiser la
surface de la boucle et donc I'inductance du circuit de
soudure.

* Toujours souder dans une direction éloignée de la
connexion de masse

(mise a la terre).

(Voir Tableau A.1)

Le tableau ci-dessous présente les tailles de cables en
cuivre recommandées pour différents courants et cycles
de service. Les longueurs stipulées sont la distance entre
le soudeur et la masse et le retour au soudeur. Les tailles
des cables sont augmentées pour des longueurs plus
grandes principalement dans le but de minimiser la chute
de tension.

TABLE A.1
TAILLES DE CABLE RECOMMANDEES (CUIVRE RECOUVERT DE CAOUTCHOUC 167 °F OU 75 °C)**

TAILLES DE CABLE POUR LES LpNGUEURS COMBINEES D’ELECTRODES ET DE
Ampéres POURCENTAGE DU CABLES DE MASSE
CYCLEDE TRAVAIL | 0 a50pi 50 & 100 pi 100 & 150 pi 150 & 200 pi 200 & 250 pi
(0a15m) (15 4 30 m) (30 2 46 m) (46 2 61 m) (61476 m)
200 60 2 2 2 1 1/0
200 100 2 2 2 1 1/0
225 20 40u5 3 40u5 1 1/0
225 40 et 30 3 3 3 1 1/0
250 30 3 3 3 1 1/0
250 40 2 2 2 1 1/0
250 60 1 1 1 1 1/0
250 100 1 1 1 1 1/0
300 60 1 1 1 1/0 1/0
350 100 210 2/0 2/0 2/0 2/0
350 60 1/0 1/0 1/0 2/0 3/0
400 60 2/0 2/0 2/0 3/0 4/0
400 100 3/0 3/0 3/0 3/0 4/0
500 60 210 2/0 2/0 3/0 410

** | es valeurs a onglets sont utilisées a des températures ambiantes de 40 °C (104 °F) et plus. Les applications supérieures a 40 °C (104 °F) peuvent
nécessiter des cables plus grands que recommandé ou des cables dont la température est supérieure a 75 °C (167 °F).
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FLEXTECe 350X

INSTALLATION

SPECIFICATIONS DU CABLE DE DETECTION A
DISTANCE

Les cables de commande électriques authentiques
Lincoln doivent étre utilisés en tout temps (sauf indication
contraire). Les cables électriques Lincoln sont
spécialement congus pour répondre aux besoins de
communication et d’alimentation du Flextec 350X. La
plupart sont congus pour étre connectés de bout en bout
pour faciliter 'extension. Généralement, il est
recommandé de ne pas dépasser 30,5 m (100 pieds) de
la longueur totale. L'utilisation de cables non standard,
particulierement dans des longueurs supérieures a

7,6 métres, peut entrainer des problémes de
communication (interruptions du systéme), une
accélération du moteur faible (mauvais démarrage a I'arc)
et une force motrice basse (problémes de cable de
soudage). Utilisez toujours la longueur du cable de
commande le plus court possible et NNENROULEZ PAS
le cable excédentaire.

En ce qui concerne le positionnement des cébles, les
meilleurs résultats seront obtenus lorsque les cables de
commande sont acheminés séparément des cables de
soudure. Cela minimise la possibilité d’interférence entre
les courants élevés circulant dans les cables de soudure
et les signaux de niveau bas dans les cables de
commande.

Machines en paralléle

Les sources d’alimentation Flextec 350X peuvent étre
paralléles pour augmenter les exigences de sortie dans une
application courante constante. Aucune trousse n’est requise
pour la mise en paralléle des sources d’alimentation Flextec
350X. Le Flextec 350X ne peut étre mis en paralléle que
pour des processus a courant constant. Connectez les
sources de puissance comme indiqué, et réglez la
commande de sortie de chaque source d’énergie a la moitié
du courant d’arc souhaité.

Figure A.2
LIGNES
|_ .. .. | .- - D'ENTREE
v
! H BLOC o T T
. TERMINAL v
D'ENTREE L& = I
.‘l
L ALAMASSE
SELON LE
: FLEXTEC 350X : ELECTRIQUE
(MACHINE No. 1) NATIONAL
NEGATIVE POSITIF
P i R
=l L
i LIGNES
D’ENTREE

!_:I

oW
BLOC v
! TERMINAL OU .

D’ENTREE &
| &

FLEXTEC 350X
(MACHINE No. 2)

NEGATIE POSITIF

; | preg | | o | ‘

| l_? 4
NEGATIF POSITIF

A LA PIECE DE
TRAVAIL

A LA PIECE DE
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FLEXTECe 350X

INSTALLATION

CONNEXION DE LF-72 ET LF-74 AU FLEXTEC 350X

FLEXTEC 350X

\\\ CABLE DE COMMANDE A
14 BROCHES K1797-XX

TETE DE
SOUDAGE

LF-72
ELECTRODE LF-74 z>

TRAVAIL E

REGLAGLE
MODE SOUDURE CV, CV-INNERSHIELD
TERMINAUX DE SOUDURE CONTROLE A DISTANCE

A DISTANCE/LOCAL

LOCAL

(A DISTANCE SI LE K2329-1 EST INSTALLE)

POLARITE DU VOLTMETRE

DEPENDANT DU PROCESSUS
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FLEXTECe 350X

INSTALLATION

CONNEXION DE LN-10 ET DH-10 AU FLEXTEC 350X

N\

CABLE DE COMMANDE A 14 BROCHES K1501-XX

TETE DE
SOUDAGE

LN-10

FLEXTEC 350X

ELECTRODE

DH-10

TRAVAIL B

REGLAGLE

MODE SOUDURE

CV, CV-INNERSHIELD

TERMINAUX DE SOUDURE

CONTROLE A DISTANCE /

A DISTANCE/LOCAL

A DISTANCE

POLARITE DU VOLTMETRE

DEPENDANT DU PROCESSUS

Réglage du commutateur de
commande LN-10 et DH-10

La configuration initiale du connecteur LN-10, DH-10
pour les composants du systéme utilisés et pour les
préférences générales de I'opérateur est effectuée a
'aide d’'une paire de commutateurs DIP a 8 pbles
situés a l'intérieur du boitier de commande LN-10,
DH-10.

Configurez I'accés au commutateur DIP

1) Coupez la puissance d’entrée au connecteur LN-
10, DH-10 en éteignant I'alimentation a la
source d’alimentation de soudage a laquelle
elle est connectee.

2) Retirez les deux vis sur le dessus du LN-10, DH-
10 de la porte de la boite de commande et
tournez la porte vers le bas pour ouvrir.

3) Localisez les deux commutateurs DIP a huit
pbles, prés du coin supérieur gauche du panneau
de commande de la piéce de commande LN-10,
DH-10, étiquetés S1 et S2.

4) Les réglages du commutateur ne sont
programmeés que lors de la restauration de
'entrée.

Réglage des commutateurs DIP

Les commutateurs DIP sont chacun étiquetés avec
une fleche « ON » montrant la direction de chacun des
8 commutateurs individuels de chaque commutateur
DIP (S1 et S2). Les fonctions de ces commutateurs
sont également étiquetées et réglées comme décrit ci-
dessous :

Sources d'alimentation  Tate

2

Sources d’alimentation
I'_A—l

dd

S1 ON 7 8 |S1

80000

3

A | BHGH

.

OJe
Ole
(Do

St
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FLEXTECe 350X

INSTALLATION

CONNEXION DE LN-15 (K1870-1) AU FLEXTEC 350X

N\

FLEXTEC 350X

ELECTRODE

TETE DE
SOUDAGE

TRAVAIL E

LN-15 —=x
(K1870-1)

PINCE DE TRAVAIL E

REGLAGLE

MODE SOUDURE

CV, CV-INNERSHIELD

TERMINAUX DE SOUDURE

ON (MARCHE)

A DISTANCE/LOCAL

LOCAL

POLARITE DU VOLTMETRE

DEPENDANT DU PROCESSUS

CONNEXION DE LN-15 (K1871-1) AU FLEXTEC 350X

\ CABLE DE COMMANDE A 14 BROCHES K1819-XX

TETE DE
SOUDAGE

LN-15

FLEXTEC 350X

ELECTRODE

(K1871-1)

TRAVAIL g

REGLAGLE

MODE SOUDURE

CV, CV-INNERSHIELD

TERMINAUX DE SOUDURE

CONTROLE A DISTANCE /

A DISTANCE/LOCAL

A DISTANCE

POLARITE DU VOLTMETRE

DEPENDANT DU PROCESSUS

A-14



FLEXTECe 350X INSTALLATION

CONNEXION DE ACTIV8, SERIE LN-25 PRO, TUYAU LN-25, LN-25 IRONWORKER ET LN-25X AU
FLEXTEC 350X

TETE DE SOUDAGE )
‘\\ LN-25 PRO
Tuyau LN-25

LN-25 Ironworker
FLEXTEC 350X ELECTRODE LN-25x, Activ8 6

. _

PINCE DE TRAVAIL !

TRAVAIL E

REGLAGLE
MODE SOUDURE CV, CV-INNERSHIELD

TERMINAUX DE SOUDURE ON (MARCHE)

LOCAL OU A DISTANCE LORS DE L'UTILISATION DE

A DISTANCE/LOCAL CROSSLINC

POLARITE DU VOLTMETRE DEPENDANT DU PROCESSUS

CONNEXION DE LN-25 PRO DOUBLE ALIMENTATION AU FLEXTEC 350X

\ TETE DE SOUDAGE
CABLE DE COMMANDE K1797-XX

*LN-25 PRO

DOUBLE
FLEXTEC 350X ELECTRODE \ ALIMENTATION

.

TRAVAIL B

REGLAGLE
MODE SOUDURE CV, CV-INNERSHIELD
TERMINAUX DE SOUDURE CONTROLE A DISTANCE
A DISTANCE/LOCAL A DISTANCE
POLARITE DU VOLTMETRE DEPENDANT DU PROCESSUS

* CONFIGURATION DU CABLE DE COMMANDE MONTREE. CONSULTEZ LE SCHEMA DE CONNEXION
DU LN-25 PRO SI VOUS CONFIGUREZ UN CABLE D’ALIMENTATION A TRAVERS L’'ARC.
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FLEXTECe 350X

INSTALLATION

CONNEXION D’UN CABLE D’ALIMENTATION ARCLLINK AU FLEXTEC 350X

TETE DE

FLEXTEC 350X

N\

\ N SOUDAGE
CABLE ARCLINK K1543-XX
TETES DE
ELECTRODE SOUDAGE 6
ARCLINK
TRAVAIL E
REGLAGLE
MODE SOUDURE ARCLINK
TERMINAUX DE SOUDURE A DISTANCE
. S.0.
A DISTANCE/LOCAL
S.0.
POLARITE DU VOLTMETRE S.0.

A-16



FLEXTECe 350X

FONCTIONNEMENT

FONCTIONNEMENT

PRECAUTIONS DE SECURITE

&AVERTISSEMENT

Les DECHARGES ELECTRIQUES peuvent tuer.

A MOINS D’UTILISER UNE FONCTION =\ e
D’ALIMENTATION A FROID, LORS DE
L’ALIMENTATION AVEC LE

DECLENCHEUR DU PISTOLET,

L’ELECTRODE ET LE MECANISME
D’ENTRAINEMENT SONT TOUJOURS

ALIMENTES ELECTRIQUEMENT ET PEUVENT
DEMEURER SOUS TENSION PLUSIEURS SECONDES
APRES LA FIN DU SOUDAGE.

Les VAPEURS ET LES GAZ peuvent
étre

dangereux.

Gardez votre téte hors des fumées.

9
e Utilisez une ventilation ou un 0

échappement pour éliminer les émanations de la zone de

respiration.

LES RAYONS D’ARC peuvent
causer des brQlures.

N

Portez une protection pour les yeux, les
oreilles et le corps.

VOIR LES INFORMATIONS D’AVERTISSEMENT
SUPPLEMENTAIRES SOUS « PRECAUTIONS DE
SECURITE POUR LE SOUDAGE A ARC » A L’INTERIEUR
DU COUVERCLE AVANT DU MANUEL D’UTILISATION.

SYMBOLES GRAPHIQUES QUI APPARAISSENT SUR LE
Flextec® 350X OU DANS CE MANUEL

PUISSANCE D’ENTREE

MARCHE

ARRET

TEMPERATURE
ELEVEE

) o O — O

DISJONCTEUR

o
o

TETE DE SOUDAGE

O

_|_

IED;
3 v

Uo

Ui
U>

D

n
"
g

- ®

A

B-1

SORTIE POSITIVE

SORTIE NEGATIVE

INVERSEUR
TRIPHASE

PUISSANCE
D’ENTREE

TRIPHASE

COURANT DIRECT

TENSION DE CIRCUIT
OUVERT REDUITE

TENSION DE CIRCUIT
OUVERT

TENSION D’ENTREE

TENSION DE SORTIE

COURANT D’ENTREE

COURANT DE SORTIE

MISE A LA TERRE DE
PROTECTION

AVERTISSEMENT ou
MISE EN GARDE

Explosion

Tension dangereuse

Risque de choc



FLEXTECe 350X

FONCTIONNEMENT

SEQUENCE DE MISE SOUS TENSION

Lorsque l'alimentation est appliquée au Flextec 350X,
les écrans s’allument et les appareils électroniques de
la machine compléteront une séquence de mise sous
tension indiquée par une barre défilante a I'intérieur de
chaque écran de sept segments. Une fois la séquence
de mise sous tension terminée et que la machine est
préte pour le soudage, les sept écrans indiquent les
réglages de tension et d’intensité. Toutes les tétes de
soudage ArclLlink présentes et connectées au
connecteur circulaire & 5 broches initieront également
et démarrent une séquence de mise sous tension une
fois que l'alimentation est appliquée sur la machine.

Pour les machines connectées aux tétes de soudage
compatibles CrossLinc™, le CrossLinc™ vert
s’allumera indiquant une connexion au cable
d’alimentation par-dessus le cable d’électrode.

CYCLE DE SERVICE

Le Flextec 350X est capable de souder a un cycle de
fonctionnement de 100 % (soudure continue) a une
sortie nominale de 300 ampéres.

Le cycle de fonctionnement de 60 % est de

350 ampeéres (basé sur un cycle de dix minutes — 6
minutes a temps et 4 minutes de temps de pause). La
sortie maximale de la machine est de 425 ampéres.

Le Flextec 350X est également homologué pour le
service Desert Duty, un fonctionnement a température
élevée, a une température ambiante de 55 °C. La
machine est déclassée dans la température ambiante
élevée.

PROTECTION THERMIQUE

Les thermostats protégent la machine contre les
températures de fonctionnement excessives. Les
températures excessives peuvent étre causées par un
manque d’air de refroidissement ou par I'utilisation de
la machine au-dela du cycle de fonctionnement et de
la puissance de sortie. Si la température de
fonctionnement est trop élevée, le thermostat
désactivera la sortie et allumera le ventilateur de
refroidissement. Les écrans resteront sous tension
pendant cette période et le voyant thermique sera
allumé. Les thermostats se réinitialisent
automatiguement une fois que la machine a
suffisamment refroidi. Si I'arrét du thermostat a été
causé par une sortie excessive ou un cycle de
fonctionnement et que le ventilateur fonctionne
normalement, I'interrupteur d’alimentation peut étre
laissé allumé et la réinitialisation devrait se produire
dans une période de 15 minutes.

Pour les machines de construction FT350, la
production de soudure redémarre dés que les
thermostats se ferment.

La sortie standard FT350 redémarre si les commandes
de sortie de soudage sont réglées sur « On ». Sinon,
la sortie sera démarrée une fois les commandes
activées.

COMMENT EFFECTUER UNE SOUDURE

Le Flextec 350X est un soudeur a onduleur
multiprocessus. Le sélecteur de procédé de soudure
est utilisé pour régler le mode de soudure désiré. Le
Flextec 350X Standard comporte quatre modes de
soudage sélectionnables :

1. GTAW -l s’agit d'un mode de soudure CC
(courant constant) utilisé pour le procédé de
soudage tig GTAW.

2. SMAW - C’est un mode de soudure CC (courant
constant) utilisé pour le procédé de soudage
par « stick » SMAW.

3. CV-llsagitdu
mode de
soudure CV
(courant
constant) utilisé
pour soudage
le procédé de
soudage mig
GMAW et le
procédé de
soudage a gaz blindé FCAW-GS.

4. CV-Innershield — Il s’agit d’'un mode de soudure
de type CV (courant constant) utilisé pour souder
le procédé de soudage auto-blindé FCAW-SS

La machine est également capable de gouger. Le
gougeage peut étre effectué en mode SMAW ou en
modes CV et CV-Innershield.

En plus du sélecteur de mode de soudure, un cadran
de démarrage a chaud, un cadran de commande de
sortie et un cadran de commande a arc sont fournis
pour configurer et peaufiner la procédure de soudage.

e 2




FLEXTECe 350X

FONCTIONNEMENT

Compteur d’affichage de tension

DEFINITION DES MODES DE SOUDAGE

MODES DE SOUDAGE NON SYNERGIQUES

* Un mode de soudage non synergique exige que

toutes les variables de procédé de soudage soient

réglées par I'opérateur.
MODES DE SOUDAGE SYNERGIQUE

* Un mode de soudage synergique offre la simplicité

d’un seul bouton. L’appareil sélectionnera la tension et
I'intensité appropriées selon la vitesse d’alimentation

du fil (WFS) réglée par I'opérateur.

*  Avant l'opération en CV (débit courant), le compteur
affiche la tension préréglée désirée valeur (+/-0,1 V).

. Avant I'opération STICK ou TIG, le compteur affiche
la tension du circuit ouvert de la source
d’alimentation ou quatre tirets si (
la sortie n’a pas été activée.

. Pendant le soudage, ce
compteur affiche la tension \ Vv
moyenne réelle.

*  Apreés le soudage, le compteur maintient la valeur de
tension réelle pendant 5 secondes. Le voyant
indique que la machine est a la période « Hold ».

. L’ajustement de sortie pendant la période de

COMMANDES ET ECRANS DE SOUDURE

Sélecteur de procédé de soudure
Commutateur a 5 ou 4
positions utilisé pour
sélectionner le procédé de
soudage

Cadran de démarrage a
chaud

La commande de démarrage a
chaud régule le courant de
démarrage a l'arc. Le démarrage a
chaud peut étre réglé a « 0 » et
aucun courant supplémentaire n’est
ajouté a 'arc. En passantde 0 a 10,

I&= pemarrac

on augmente le courant E A CHAUD

supplémentaire (par rapport au
courant préréglé) qui est ajouté a
I'amorgage de l'arc.

Cadran de commande de
force d’arc

Gamme compléte de contr6le de
I'arc de -10 a +10. En mode CV, ce

contrdle est un contréle -10 +10

d’inductance. En mode « stick », le DOUX

contréle ajuste la force de l'arc.
Cadran de commande de
sortie

L’ARC

La commande de sortie est
effectuée via un potentiomeétre a
simple tour.

La rectification est indiquée par les
compteurs.

En mode a distance, cette
commande définit le courant de
soudage ou la tension de sortie
maximum. La pleine dépression d’un
Amptrol & pied ou a main entraine le
niveau prédéfini de courant ou de
tension.

* Non inclus dans le modéle de
construction.

z

Lumiére thermique

NET

i CONTROLE DE

« maintien » entraine les caractéristiqgues « avant
I'opération ».

Compteur d’affichage de 'ampérage

*  AvantI'opération STICK ou TIG (courant, le
processus de soudage), le
compteur affiche la valeur
actuelle préréglée.

e Avantl'opération en CV, le —_—
compteur affiche quatre tirets A
indiquant les AMPS non préréglables.

. Pendant le soudage, ce compteur affiche des
ampeéres moyens réels.

*  Apreés le soudage, le compteur maintient la valeur
réelle du courant pendant 5 secondes. Le voyant
indique que la machine est a la période « Hold ».

. L’ajustement de sortie pendant la période de
« maintien » entraine les caractéristiques « avant
I'opération »

Commutateur a bascule des bornes de

soudure allumé/a distance *

. Ce commutateur détermine I'emplacement du
déclencheur.

. Lorsqu’elles sont réglées a la position « ON », les
bornes de soudage sont a la tension de circuit ouvert
(OCV) et prétes a souder.

. Lorsqu’elle est réglée a la position « remote » (a
distance), la sortie est activée au moyen d’'un

déclencheur a distance TERMINAUX DE
comme un pistolet de \yaARcHE SOUDURE ‘
soudage. ‘

Contrble de sortie - ‘

Commutateur a bascule
local/a distance

. Réglez le commutateur & « local » pour controler la
sortie au Flextec via le Cadran de sortie.

*  Réglez linterrupteur a la LOCAL/A
télécommande pour controler ~ )P'STANCE
la sortie au moyen d’un ,
dispositif distant (Amptrol a
main K857 ou Amptrol a pied

K870) connecté au connecteur
a distance a 12 broches ou une téte de soudage
raccordée au connecteur & 14 broches ou a l'aide
d’une téte de soudage activée CrossLinc™.
Commutateur de polarité du voltmetre de la
téte de soudage *
Ce commutateur configure le cable de
détection 21 dans le connecteur a
14 broches a la borne de soudage de
masse de la machine. Fait correspondre

la polarité du voltmetre de la téte de =
soudage a la polarité de I'électrode. = +
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FLEXTECe 350X FONCTIONNEMENT

Ce voyant d’état indique quand la source .f
d’alimentation a été alimentée en surcharge

thermique. Si les bornes de sortie étaient réglées sur

« ON », la sortie sera remise sous tension lorsque 'unité
refroidit a un niveau acceptable de température. Si
I'appareil fonctionnait en mode « REMOTE » (distance),
le déclencheur devra étre ouvert avant ou apres
I'effacement et la fermeture de la thermique aprés que la
machine a refroidi a une température acceptable pour
rétablir la sortie.

Voyants VRD

Il'y a deux voyants lumineux sur ™

le devant du Flextec 350X au- VRD
dessus de I'écran de tension pour

indiquer I'état de I'opération du . . ‘{t
VRD. La fonction VRD est désactivée. La fonction VRD
est activée en réglant le commutateur DIP 5 a la position
« ON » sur le tableau de l'interface utilisateur. Lorsque la
fonction VRD est activée, un voyant vert indique que la
tension du circuit ouvert est inférieure a 35 V, un voyant
rouge indique que 'OCV est atteint ou supérieur a 35 V,
les deux voyants lumineux s’allument pendant

5 secondes au moment de la mise sous tension. Le
comportement des voyants du VRD est indiqué dans le
tableau ci-dessous. Bien que les voyants VRD soient
toujours actifs lorsque la fonction VRD est activée, VRD
s’applique aux modes de fonctionnement courants
constants. Ce n’est que dans ces modes que I'OCV sera
réduit.

TABLEAUB.1

VOYANTS LUMINEUX VRD

MODE VRD « ON » VRD « OFF »

0C VERT (REDUCTION DE LA VALEUR DE
v L'OCV
CC-SMAW )

CC-GTAW PENDANT LE | VERT OU ROUGE (DEPEND DE LA
SOUDAGE TENSION DE SOUDURE)*

ROUGE (OCV NON REDUIT) BORNES
DE SOUDAGE ALLUMEES

ROUGE (OCV NON REDUIT) AUCUN
BORNES DE SOUDAGE COMMANDEES | VOYANT
ocy A DISTANCE DECLENCHEUR DU ALLUME
E\CGAS PISTOLET FERME
INNERSHIELD VERT (PAS D’'OCV) ]
BORNES DE SOUDAGE COMMANDEES
A DISTANCE DECLENCHEUR DU
PISTOLET OUVERT

PENDANT LE VERT OU ROUGE (DEPEND DE LA
SOUDAGE TENSION DE SOUDURE)*

* |l est normal que les voyants alternent entre les couleurs pendant le soudage.



FLEXTECe 350X

FONCTIONNEMENT

MODES DE FONCTIONNEMENT DE BASE

GTAW

Ce mode de soudure est un mode a courant constant
(CC) qui offre un contréle continu de 10 a 425 amperes.
Il est destiné aux procédés de soudage GTAW TIG.
Démarrage a chaud - Le démarrage a chaud régule le
courant d’amorgage de I'arc. Un réglage de +10 entraine
l'instauration de I'arc le plus positif.

Contréle de I’'arc — Ce contrdle n’est pas utilisé en mode
GTAW.

Terminaux de soudage allumés/a distance

Lorsqu’elles sont réglées a la position « ON », les
bornes de soudage sont a la tension de circuit ouvert
(OCV) et prétes a souder.

Lorsqu’elle est réglée a la position « remote » (a
distance), la sortie est activée au moyen d’un
déclencheur a distance.

Affichage de tension — Cet écran affichera trois lignes
pointillées lorsque la machine est en mode d’attente. Cela
indique que la tension n’est pas réglable en ce mode de
soudure. Lorsque la sortie est activée, la tension de
soudage réelle s’affiche. Aprés le soudage, le compteur
maintient la valeur de tension réelle pendant 5 secondes.
L’ajustement de sortie pendant la période de « maintien »
entraine les caractéristiques « avant I'opération »

Affichage de I'ampérage — Cet écran affichera le
courant de soudage préréglé lorsque la machine est a
I'état de veille. Apres le soudage, le compteur maintient la
valeur réelle de 'ampérage pendant 5 secondes.
L’ajustement de sortie pendant la période de « maintien »
entraine les caractéristiques « avant I'opération »
indiquées ci-dessus. Le voyant indique que la machine
est a la période « Hold ».

Commande de sortie local/a distance — Lorsque la
commande est réglée a local (aucun
potentiomeétre/contrdle a distance branché dans les
connecteurs a 12 broches ou a 14 broches), la sortie est
contrélée par le cadran de commande de sortie & I'avant
du Flextec 350X. Réglez ce commutateur sur « A
distance » lorsqu’un potentiomeétre ou commande externe
est connecté.

0 Lorsqu’un potentiométre a distance est connecté et
que le commutateur local/a distance est réglé a
« Remote » (a distance), le contr6le de sortie du
Flextec et la télécommande sont une configuration
maitresse/esclave. Utilisez le cadran de commande
de sortie sur le Flextec pour régler le courant de
soudure maximal. La télécommande contréle la sortie
du minimum au maximum préréglé.

Cadran de commande de sortie

0 Lorsque la fonction Local/A distance est réglée a
Local, ce cadran établit 'ampérage du soudage.

indiquees ci-dessus. Le voyant indique que la machine 0 Lorsque la fonction Local/A distance est réglée sur « A
est a la période « Hold ». distance », ce cadran établit 'intensité maximale de
soudage. Le potentiomeétre a distance contrble
'ampérage du minimum a ce maximum préréglé.
s
= FIGURE B.1

Adaptateur
Tweco avec gaz
K960-4

{

CHALUMEAU
PTA-17V, 1 céble,

-

K1782-6125pi
PTA-17V, 1 cable, K1782-8 25 pi
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FONCTIONNEMENT

SMAW

Ce mode de soudure est un mode courant constant qui
offre un contréle continu de 15 a 425 amperes.

Il est congu pour les procédés de soudage par « stick »
SMAW et le gougeage a arc. Le mode peut également
étre utilisé pour le fonctionnement TIG sans changer de
mode (aussi longtemps que Hot Start=0 et Arc Control=[-
10]. Les valeurs du démarrage chaud supérieur a 0
donneront lieu a un démarrage a arc plus élevé. Les
valeurs de contrble de I'arc supérieures au réglage
minimum de [-10] donneront une sortie plus élevée que la
valeur préréglée prévue.)

Démarrage a chaud - Le contrdle de démarrage & chaud
régule le courant de démarrage a 'arc. Le démarrage a
chaud peut étre réglé a « 0 » et aucun courant
supplémentaire n’est ajouté a I'arc. En passant de 0 a 10,
on augmente le courant supplémentaire (par rapport au
courant préréglé) qui est ajouté a 'amorgage de l'arc.

Contréle de I’arc - Le contrdle de I'arc régule la force de
I'arc pour ajuster le courant court-circuit. Le réglage
minimal (-10) produira un arc « doux » et produira un
platre minimal et une pénétration peu profonde. Le
réglage maximal (+10) produira un arc « net » et
minimisera |'électrode avec une pénétration plus
profonde.

Bornes de soudure allumées/a distance — Réglez a
« On » pour que la machine soit préte a souder. Le
réglage de la machine a « On » permet de déclencher
'OCV.

Affichage de tension — Cet écran affichera trois lignes
pointillées lorsque la machine est en mode d’attente. Cela
indique que la tension n’est pas réglable en ce mode de
soudure. Lorsque la sortie est activée, la tension de
soudage réelle s’affiche. Aprés le soudage, le compteur
maintient la valeur de tension réelle pendant 5 secondes.
L’ajustement de sortie pendant la période de « maintien »
entraine les caractéristiques « avant I'opération »
indiquées ci-dessus. Le voyant indique que la machine
est a la période « Hold ».

Affichage de I'ampérage — Cet écran affichera le
courant de soudage préréglé lorsque la machine est a
I'état de veille. Aprés le soudage, le compteur maintient la
valeur réelle de 'ampérage pendant 5 secondes.
L’ajustement de sortie pendant la période de « maintien »
entraine les caractéristiques « avant I'opération »
indiquées ci-dessus. Le voyant indique que la machine
est a la période « Hold ».

Commande de sortie local/a distance — Lorsque la
commande est réglée a local (aucun
potentiomeétre/contrdle a distance branché dans les
connecteurs a 12 broches ou a 14 broches), la sortie est
contrélée par le cadran de commande de sortie & I'avant
du Flextec 350X. Réglez ce commutateur sur « A
distance » lorsqu’un potentiométre ou commande externe
est connecté.

. Lorsqu’un potentiométre a distance est connecté, le
contrble de sortie du Flextec et la télécommande
agissent comme configuration maitre/esclave.
Utilisez le cadran de commande de sortie sur le
Flextec pour régler le courant de soudure maximal.
La télécommande contréle la sortie du minimum au
maximum préréglé.

Cadran de commande de sortie

. Lorsque la fonction Local/A distance est réglée a
Local, ce cadran établit 'ampérage du soudage.

+  Lorsque la fonction Local/A distance est réglée sur
« A distance », ce cadran établit I'intensité maximale
de soudage. Le potentiometre a distance controle
'ampérage du minimum a ce maximum préréglé.

FIGURE B.2
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FONCTIONNEMENT

CV-Gas

Ce mode de soudure est un mode de tension constante

qui offre un contréle continu de 10 a 45 volts.

Il est destiné aux procédés de soudage GMAW, FCAW-

GS, MCAW et au gougeage a l'arc.

Démarrage a chaud — Tournez de la position « 0 » & la

position « 10 » pour fournir plus d’énergie au début d’'une

soudure.

Commande de I’'arc — La commande de I'arc régule

I'effet de pincement. Le réglage minimum (-10), minimise

le pincement et donne un arc doux. Il est préférable

d’utiliser un faible pincement pour souder avec des
mélanges de gaz contenant principalement des gaz
inertes et des alliages d’aluminium. Le réglage maximum

(+10), maximise I'effet de pincement et donne un arc net.

Des réglages de pincement élevés sont préférables pour

le soudage FCAW et le GMAW avec CO2.

Terminaux de soudage allumés/a distance

* Lorsqu’elles sont réglées a la position « ON », les
bornes de soudage sont a la tension de circuit ouvert
(OCV) et prétes a souder. Cette sélection est utilisée
pour les tétes de soudage a I'arc. L'entrée a distance
du connecteur a 12 broches est utilisée pour régler la
tension avec une relation maitre/esclave avec le
bouton de commande de sortie.

* Lorsqu’elle est réglée a la position « remote » (&
distance), la sortie est activée au moyen d’'un
déclencheur a distance. L’entrée a distance du
connecteur a 14 broches est utilisée pour régler la
tension avec une relation maitre/esclave avec le
bouton de commande de sortie.

Affichage de I'ampérage — Cet écran affichera trois
lignes pointillées lorsque la machine est en mode
d’attente. Cela indique que 'ampérage n’est pas réglable
en ce mode de soudure. Lorsque la sortie est activée,
'ampérage de soudage réel s’affiche. Aprés le soudage,
le compteur maintient la valeur réelle de 'ampérage
pendant 5 secondes. L’ajustement de sortie pendant la
période de « maintien » entraine les caractéristiques

« avant I'opération » indiquées ci-dessus. Le voyant

indique que la machine est a la période « Hold ».

Affichage de la tension — Cet écran affichera la tension

de soudage préréglée lorsque la machine est en mode

d’attente. Aprées le soudage, le compteur maintient la
valeur de tension réelle pendant 5 secondes.

L’ajustement de sortie pendant la période de « maintien »

entraine les caractéristiques « avant I'opération »

indiquées ci-dessus. Le voyant indique que la machine
est a la période « Hold ».

Commande de sortie local/a distance — Lorsque la

commande est réglée a local (aucun

potentiometre/contrdle a distance branché dans les
connecteurs a 12 broches ou a 14 broches), la sortie est
contrélée par le cadran de commande de sortie & I'avant

du Flextec 350X. Réglez ce commutateur a « A

distance » lorsqu’un potentiomeétre/témoin externe est

connecté ou a l'aide d’un alimentateur CrossLinc™.

* Lorsqu’un alimentateur équipée de CrossLinc™
comme le LN-25X est utilisé, la sortie sera alors
contrdlée avec la télécommande CrossLinc sur toute
la plage de tension autorisée. Le cadran de
commande de sortie du Flextec 350X ne réglera plus
I'ampérage maximal.

Cadran de commande de sortie

0 Lorsque la fonction Local/A distance est réglée a
Local, ce cadran établit la tension de soudage.

0 Lorsque la fonction Local/A distance est réglée sur
« A distance » et que le commutateur de la borne de
soudure est en position « ON », ce cadran établit la
tension de soudure maximale. Le potentiométre a
distance contréle la tension du minimum a ce
maximum préréglé. Si le commutateur de la borne de
soudure est a la position « A DISTANCE », la sortie
est contrblée par I'entrée a 14 broches.

FIGURE B.3
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FONCTIONNEMENT

CrossLinc™ - CrossLinc est une nouvelle technologie de
communication du systéeme de soudage. Lorsque vous
utilisez une source d’'alimentation de type CrossLinc,
comme le Flextec 350X et un cable d’alimentation de fil
CrossLinc, comme le LN-25X, la tension de soudage peut
étre contrblée a distance sans utiliser un cable de
commande supplémentaire.

Les compteurs numériques du LN-25X montrent les
valeurs préétablies pour la vitesse de la téte de soudage
et la tension avant le soudage. Pendant le soudage, les
compteurs indiqueront le courant réel et la tension
présents a la téte de soudage. Apres le soudage, les
compteurs clignoteront ensuite le dernier courant de
soudage et la tension qui était présent pendant la
soudure pendant 10 secondes apres le soudage. Si le
WFS ou le V est ajusté au cours de cette période de

10 secondes, les compteurs repasseront a la valeur

préréglée.

. Lorsqu’un cable d’alimentation avec connecteur de
type LN-25X CrossLinc est connecté au Flextec
350X a I'aide du cable d’alimentation standard de
soudure et que le cable de détection LN-25X est fixé
a la piéce de travail, le voyant CrossLinc s’allume
automatiquement sur les Flextec 350X et LN-25X. ||
n’est pas nécessaire d’apparier la machine a la téte
de soudage. Ce voyant indique que la connexion
CrossLinc est active et que le contrble de la tension
Flextec 350X peut étre effectué au niveau de la téte
de soudage LN-25.

. Le commutateur de la télécommande Flextec 350X
de la fonction « allumé/a distance » doit étre réglé a
« ON ». Il alimente les bornes de soudage d’une téte
de soudage LN-25X a travers l'arc.

. Le commutateur local/a distance de la commande de
sortie Flextec 350X doit étre réglé a « Remote » (a
distance) permettant la télécommande de la sortie
au niveau de la téte de soudage équipée de
CrossLinc.

CV-Innershield

Ce mode de soudure est un mode de tension constante
qui offre un contréle continu de 10 a 45 volts.

Il est congu pour le procédé de soudage FCAW-SS et le
gougeage a arc.

Démarrage a chaud — Passez de la position « 0 » a la
position « 10 » pour fournir plus d’énergie au début d’une
soudure.

Commande de I’'arc — La commande de I'arc régule

I'effet de pincement. Le réglage minimum (-10), minimise
le pincement et donne un arc doux. Le réglage maximum
(+10), maximise I'effet de pincement et donne un arc net.

Terminaux de soudage allumés/a distance

* Lorsqu’elles sont réglées a la position « ON », les
bornes de soudage sont a la tension de circuit ouvert
(OCV) et prétes a souder. Cette sélection est utilisée
pour les tétes de soudage a l'arc. L'entrée a distance
du connecteur a 12 broches est utilisée pour régler la
tension avec une relation maitre/esclave avec le
bouton de commande de sortie.

* Lorsqu’elle est réglée a la position « remote » (a
distance), la sortie est activée au moyen d’'un
déclencheur a distance. L'entrée a distance du
connecteur a 14 broches est utilisée pour régler la
tension avec une relation maitre/esclave avec le
bouton de commande de sortie.

Affichage de I'ampérage — Cet écran affichera trois
lignes pointillées lorsque la machine est en mode
d’attente. Cela indique que I'ampérage n’est pas réglable
en ce mode de soudure. Lorsque la sortie est activée,
'ampérage de soudage réel s’affiche. Aprés le soudage,
le compteur maintient la valeur réelle de 'ampérage
pendant 5 secondes. L’ajustement de sortie pendant la
période de « maintien » entraine les caractéristiques

« avant I'opération » indiquées ci-dessus. Le voyant
indique que la machine est a la période « Hold ».

Affichage de la tension — Cet écran affichera la tension
de soudage préréglée lorsque la machine est en mode
d’attente. Aprées le soudage, le compteur maintient la
valeur de tension réelle pendant 5 secondes.
L’ajustement de sortie pendant la période de « maintien »
entraine les caractéristiques « avant I'opération »
indiquées ci-dessus. Le voyant indique que la machine
est a la période « Hold ».

Commande de sortie local/a distance — Lorsque la
commande est réglée a local (aucun
potentiometre/contrdle a distance branché dans les
connecteurs a 12 broches ou a 14 broches), la sortie est
contrélée par le cadran de commande de sortie & I'avant
du Flextec 350X. Réglez ce commutateur a « A
distance » lorsqu’un potentiomeétre/témoin externe est
connecté ou a l'aide d’un alimentateur CrossLinc™.

Cadran de commande de sortie

0 Lorsque la fonction Local/A distance est réglée a
Local, ce cadran établit la tension de soudage.

0 Lorsque la fonction Local/A distance est réglée sur « A
distance » et que le commutateur de la borne de
soudure est en position « ON », ce cadran établit la
tension de soudure maximale. Le potentiométre a
distance contréle la tension du minimum a ce
maximum préréglé. Si le commutateur de la borne de
soudure est a la position « A DISTANCE », la sortie
est contrélée par I'entrée a 14 broches.
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FONCTIONNEMENT

ArcLlink

Ce mode de soudure est congu pour déverrouiller les
modes non synergiques et synergiques de base
destinés a étre utilisés avec des tétes de soudage
ArcLlink compatibles. Toutes les commandes de
linterface utilisateur du Flextec 350X sont désactivées
dans ce mode et le contréle de la source
d’alimentation est effectué a partir de I'interface
utilisateur de la téte de soudage.

Démarrage a chaud — Non utilisé pour ce procédé de
soudage

Controle de I'arc — Non utilisé pour ce procédé de
soudage

Terminaux de soudage allumés/a distance
. Non utilisé pour ce procédé de soudage
. Non utilisé pour ce procédé de soudage

Affichage de 'ampérage — Cet écran affichera trois
lignes pointillées lorsque la machine est en mode
d’attente. Cela indique que 'ampérage n’est pas
réglable en ce mode de soudure. Lorsque la sortie est
activée, 'amperage de soudage réel s’affiche. Aprés le
soudage, le compteur maintient la valeur réelle de
'ampérage pendant 5 secondes. L’ajustement de
sortie pendant la période de « maintien » entraine les
caractéristiques « avant 'opération » indiquées ci-
dessus. Le voyant indique que la machine est a la
période « Hold ».

Affichage de la tension — Cet écran affichera la
tension de soudage préréglée lorsque la machine est
en mode d’attente. Aprés le soudage, le compteur
maintient la valeur de tension réelle pendant

5 secondes. L’ajustement de sortie pendant la période
de « maintien » entraine les caractéristiques « avant
'opération » indiquées ci-dessus. Le voyant indique
gue la machine est a la période « Hold ».

Commande de sortie local/a distance — Non utilisée
pour ce procédé de soudage

Cadran de commande de sortie
o  Non utilisé pour ce procédé de soudage
o Non utilisé pour ce procédé de soudage
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ACCESSOIRES

TROUSSES

FACULTATIVES ET
ACCESSOIRES

K3059-4 Inverseur et chariot de la téte de soudage.
*Chariot a roues arriere avec roulettes avant et plate-
forme de bouteille a gaz. Les poignées pratiques
permettent un rangement facile du céble. La petite
zone de couverture convient a une porte de 762 mm
(30 po). Non concu pour étre utilisé
avec des tétes de soudage a téte
double.

K3059-5 Inverseur a double
cylindre et chariot de la téte de
soudage*. Chariot a roues arriére
avec roulettes avant et plate-forme
double.

Les poignées pratiques permettent
un rangement facile du cable. La
petite zone de couverture convient
a une porte de 762 mm (30 po).

K3091-1 Commutateur
multiprocessus. *Passe
facilement entre les processus CC
et CV.

* Requiert une trousse de repose-
pieds verrouillable (K4424-1)

K4424-1 Trousse de repose-pieds Flextec 350
Permet au Flextec de se verrouiller au chariot a
inverseur, a l'interrupteur multiprocessus, a la glaciére
a eau Cool-Arc 55

Trousse de régulateur de gaz réglable et de tuyau
de luxe K586-1. Convient aux bouteilles de gaz C02,
Argon ou Argon-blend. Comprend un manometre de
cylindre, un manométre & double échelle et un tuyau &
essence de 1,3 m (4,3 pi).

3100211 Trousse de régulateur et de tuyau
d’échappement Harris Argon

K3019-1 Arc Tracker.
L’outil Arc Tracker surveille
I'information concernant
votre arc de soudage en le
raccordant entre toute
source d’alimentation de
soudage DC et la pince de masse.

Solutions de contrdle des fumées. Lincoln Electric offre

une grande variété de solutions de contréle des
fumées pour soudeurs, allant
des systemes portatifs
facilement a la boutique aux

o %

systémes centraux a I'échelle de 'entreprise,
desservant de nombreux systémes de soudage
dédiés.

Adaptateur K2909-1 a 12 broches a 6 broches
Adaptateur K2910-1 a 12 broches a 7 broches

Options du stick

K857-2 Télécommande a

12 broches avec connecteur
universel. Permet un réglage a
distance de la sortie.

Options TIG

K870-2 Amptrol a piede.
Fournit une commande a
distance de 7,6 m (25 pi) pour le
soudage TIG (raccordement a
12 broches).

K963-4 Amptrol a maine -
Fournit un contrdle a distance
de 7,6 m (25 pi) pour le soudage
TIG (raccordement a

12 broches)

K814** Commutateur de

démarrage de I'arc (6 broches) - Peut étre utilisé a la
place de 'Amptrole a pied ou a main. Livré avec un
cable de 7,6 m (25 pi). Se fixe au chalumeau TIG pour
un contrble pratique des doigts pour démarrer et
arréter le cycle de soudure au courant de la machine.

** Nécessite un adaptateur K2909-1 a 12 broches a
6 broches

Trousse de filtre CE K4420-1

télécommande CrossLinc K4345-
1 - permet le contrdle de sortie &
distance de la source
d’alimentation Flextec par le cable
de soudure sans cables de
commande supplémentaires.
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ENTRETIEN

ENTRETIEN

ETALONNAGE DU COURANT

1.

/N\ AVERTISSEMENT

Avant de procéder a I'entretien, a I’entretien
et/ou alaréparation, débrancher
complétement I’alimentation sur la machine.

- @

o

N

Utilisez I’équipement de protection individuelle (EPI), y
compris les lunettes de sécurité, le masque
antipoussiére et les gants, afin d’éviter les
blessures. Cela s’applique également aux
personnes qui entrent dans la zone de travail.

Ne pas opérer avec les portes ouvertes ou

sans les protections.
e Arrétez le moteur avant I’entretien.
e Tenez-vous a I’écart des piéces mobiles.

\x LES PIECES MOBILES peuvent blesser.
[ )

Demandez au personnel qualifié de faire tous
les travaux de maintenance et de dépannage.

S

10.

11.

12.

INSPECTION VISUELLE

Nettoyez l'intérieur de la machine avec un jet d’air
basse pression. Effectuez une inspection approfondie
de tous les composants.

Recherchez des signes de surchauffe, de plomb brisé
ou d’autres problémes évidents. De hombreux
problémes peuvent étre découverts avec une bonne
inspection visuelle.

13.

Branchez la bande de charge résistive et testez le
voltmétre aux bornes de sortie de soudure.

Placez le commutateur DIP 1 en position.

Tournez le bouton de démarrage a chaud et le
bouton de commande de I'arc au minimum.

Activez le Flextec 350X.
L’écran devrait lire « Cur CAL ».

Tournez le bouton de démarrage a chaud jusqu’a
ce qu’'un message défile a I'écran.

Ajustez le bouton de commande de sortie jusqu’a
ce que la lecture réelle d’'ampérage sur le
ampéremétre d’essai soit 300 A +/-2 ampéres.

Activez l'interrupteur local/a distance pour
enregistrer I'étalonnage.

L’écran devrait faire clignoter « CAL SET ».

Tournez le bouton de démarrage a chaud au
minimum.

Tournez le bouton de démarrage a chaud
jusqu’a ce qu’un message défile a I'écran.
Vérifiez que la lecture d’ampérage sur
'ampéremétre d’essai est de 300 A +/-2 ampéres.

Répétez les étapes d’étalonnage a partir de
I'étape 7 si nécessaire.

ETALONNAGE DE LA TENSION

1.

2.
3.

ENTRETIEN DE ROUTINE

Tous les six mois, la machine doit étre nettoyée avec
un jet d’air a basse pression. Le fait de garder la
machine propre entrainera un fonctionnement plus
rapide et une fiabilité accrue. Assurez-vous de
nettoyer les zones suivantes :

* Tous les circuits imprimés

* Interrupteur d’alimentation

* Transformateur principal

* Redresseur d’entrée

« Aillettes du dissipateur thermique

+ Transformateur auxiliaire

* Ventilateurs (soufflez I'air dans les grilles d’aération
arriere)

Examinez la téle en téle pour déceler toute présence
de bosses ou bris. Réparez le cas au besoin. Gardez
le boitier en bon état pour s’assurer que les piéces
haute tension sont protégées et que I'espacement
adéquat est maintenu tout au long de la journée.
Toutes les vis métalliques externes doivent étre en
place pour assurer la solidité du boftier et la continuité
du sol électrique.

A
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11.

12.

13.

14.
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Branchez la bande de charge résistive et testez le
voltmeétre aux bornes de sortie de soudure.

Placez le commutateur DIP 1 en position.

Tournez le bouton de démarrage a chaud et le
bouton de commande de I'arc au minimum.

Activez le Flextec 350X.
L’écran devrait lire « Cur CAL ».

Tournez le bouton de commande Arc jusqu’a ce
que l'affichage indique « Vol CAL ».

Tournez le bouton de démarrage a chaud jusqu’a
ce qu’un message défile a I'écran.

Ajustez le bouton de commande de sortie jusqu’a
ce que la tension de sortie réelle sur le compteur
de tension de I'essai soit de 20 volts +/-0,5 volts.

Activez I'interrupteur local/a distance pour
enregistrer I'étalonnage.

L’écran devrait faire clignoter « CAL SET ».

Tournez le bouton de démarrage a chaud au
minimum.

Tournez le bouton de démarrage a chaud jusqu’a
ce qu’'un message défile a I'écran.

Vérifiez que la lecture de la tension sur le
compteur volt test est de 20 volts +/-0,5 volts.

Répétez les étapes d’étalonnage a partir de
I'étape 8 si nécessaire.

Si, pour quelque raison que ce soit, vous ne comprenez pas les procédures ou ne pouvez pas effectuer I'entretien et les réparations en toute
sécurité, communiquez avec votre centre de services extérieurs autorisé Lincoln pour obtenir de I'aide technique avant de continuer.



FLEXTECe 350X

ENTRETIEN

POUR RESTAURER L’ETALONNAGE ACTUEL EN

USINE

1. Branchez la bande de charge résistive et testez le
voltmeétre aux bornes de sortie de soudure.

2. Placez le commutateur DIP 1 en position.

3. Tournez le bouton de démarrage a chaud et le
bouton de commande de I'arc au minimum.

4. Activez le Flextec 350X.

5. L’écran devrait lire « Cur CAL ».

6. Tournez le bouton de commande Arc jusqu’a ce
que l'affichage indique « Fct Cur ».

7. Tournez le bouton de démarrage a chaud jusqu’a
ce qu’'un message défile a I'écran.

8. Activez l'interrupteur local/a distance pour
enregistrer I'étalonnage.

9. L’écran devrait faire clignoter « CAL SET ».

POUR RETABLIR L’ETALONNAGE DE LA TENSION

EN USINE

1. Branchez la bande de charge résistive et testez le
voltmétre aux bornes de sortie de soudure.

2. Placez le commutateur DIP 1 en position.

3. Tournez le bouton de démarrage a chaud et le
bouton de commande de I'arc au minimum.

4. Activez le Flextec 350X.

5. L’écran devrait lire « Cur CAL ».

6. Tournez le bouton de commande Arc jusqu’a ce
que l'affichage indique « Fct Vol ».

7. Tournez le bouton de démarrage a chaud jusqu’a
ce qu’'un message défile a I'écran.

8. Activez I'interrupteur local/a distance pour
enregistrer I'étalonnage.

9. L’écran devrait faire clignoter « CAL SET ».



FLEXTECe 350X DEPANNAGE

DEPANNAGE

/N\ AVERTISSEMENT

Le service et la réparation ne doivent étre effectués que par le personnel
qualifié et formé en usine de Lincoln Electric. Les réparations non autorisées
effectuées sur cet équipement peuvent entrainer un danger pour le technicien
et 'opérateur de la machine, et invalider votre garantie d’'usine. Pour votre
sécurité et pour éviter les décharges électriques, veuillez respecter toutes les
consignes de sécurité et toutes les précautions détaillées dans ce manuel.

Ce guide de dépannage est fourni pour vous aider a localiser et a réparer les
possibles pannes de machine. Suivez simplement la procédure en trois
étapes ci-dessous.

Etape 1. REPEREZ LE PROBLEME (SYMPTOME).

Regardez sous la colonne intitulée « PROBLEME (SYMPTOMES) ». Cette
colonne décrit les possibles symptdmes que I'appareil peut présenter.
Trouvez I'élément de la liste qui décrit le mieux le symptdme que I'appareil
présente.

Etape 2. CAUSE POSSIBLE.

La deuxiéme colonne intitulée « CAUSE POSSIBLE » énumeére les
possibilités externes évidentes qui peuvent contribuer au symptéme de la
machine.

Etape 3. PLAN D’ACTION RECOMMANDE

Cette colonne fournit une marche a suivre pour la cause possible. Celle-ci
consiste généralement a communiquer avec votre centre de services
extérieurs autorisé Lincoln.

Si vous ne comprenez pas ou n’étes pas en mesure d’effectuer le plan
d’action recommandé en toute sécurité, communiquez avec votre centre de
services extérieurs autorisé Lincoln.

Observez toutes les directives additionnelles de sécurité détaillées dans tout ce manuel.

Si, pour guelque raison que ce soit, vous ne comprenez pas les procédures de tests ou ne pouvez pas effectuer les tests/réparations en toute
sécurité, communiquez avec votre centre de services extérieurs autorisé Lincoln pour obtenir de I'aide technique avant de continuer.
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FLEXTECe 350X

DEPANNAGE

Observez toutes les directives de sécurité détaillées dans tout ce manuel

PROBLEME

Les dommages
physiques ou
électriques majeurs
sont évidents lorsque
les couvercles en tole
sont enlevés.

CAUSE POSSIBLE

1. Contactez votre centre Lincoln
Electric Field Service agréé local
pour obtenir une assistance
technique.

La machine ne soude
pas, je n'obtiens
aucune sortie.

1. Si les écrans affichent Err ###, voir
la section Fault pour les
mesures correctives.

2. Si le symbole thermique est
allumé, reportez-vous a la
section thermique.

3. Si les bornes de sortie sont en
commande a distance, changez
a « ON » et vérifiez la tension de
sortie. Si la tension de sortie est
maintenant présente, vérifiez la
connexion et le fonctionnement
de la télécommande.

Le symbole thermique
est allumé

1. Vérifiez si le ventilateur est
correctement utilisé.

- Vérifiez si du matériel bloque
I'entrée ou I'échappement.

- Soufflez I'air dans les
persiennes arriére pour
dégager la saleté du ventilateur.

Remarque : Le circuit du
« Ventilateur au besoin » éteint
automatiquement le ventilateur
5 minutes apres l'arrét du
soudage.

2. Les cotes de sortie du soudage
peuvent avoir été dépassées.
Laissez la machine refroidir et
réinitialiser.

La téte de soudage ne
fonctionne pas.

Apparemment, aucune
alimentation électrique

1. Vérifiez les connecteurs de cable
de commande sur le devant de
la machine pour vous assurer
qu’il est bien branché.

2. Vérifiez le disjoncteur sur le boitier
de l'appareil. Réinitialisez si
nécessaire.

3. Vérifiez le cable de commande
entre la source d’alimentation et
la téte de soudage pour assurer
la continuité.

PLAN D’ACTION RECOMMANDE

Si toutes les zones de mauvais ajustement
recommandées ont été vérifiées et que le
probléme persiste, communiquez avec
votre centre Lincoln Electric Field Service
agréé.

Si, pour guelque raison que ce soit, vous ne comprenez pas les procédures de tests ou ne pouvez pas effectuer les tests/réparations en toute
sécurité, communiquez avec votre centre de services extérieurs autorisé Lincoln pour obtenir de I'aide technique avant de continuer.
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FLEXTECe 350X

DEPANNAGE

L’UTILISATION DU STATUT A CONDUIT A DES
PROBLEMES DE DEPANNAGE DU SYSTEME

Les erreurs sont affichées sur I'interface utilisateur. De plus,
il y a des voyants d’état sur la carte d’interface utilisateur et
sur le panneau de commutation de la carte de commutation
qui contiennent des séquences d’erreur.

Observez toutes les directives de sécurité détaillées dans tout ce manuel

Les voyants d’état sur le tableau d’interface utilisateur, le
Crosslinc™, le tableau d’entrée, le tableau de commande et

le tableau de commutation sont des DEL a deux couleurs ou

suivant.

Cette section contient des renseignements sur les voyants
d’état et sur certains tableaux de dépannage de base pour la
performance de la machine et des soudures.

CODE
D’ERRE

UR#

DESCRIPTION

Codes d’erreur

CAUSE POSSIBLE

des DEL vertes. Le fonctionnement normal de chacun est
décrit sur le schéma de cablage.

Les conditions d’erreur sont indiquées dans le tableau

MESURES CORRECTIVES

6 Dispositif qui contréle la La communication de la source Terminaux de soudure a distance : Réactivez pour
séquence de 'opération d’alimentation a échoué avant que récupérer apres l'erreur.
de soudage arrétée en la cartographie soit terminée. Bornes de soudure Local : Activez le commutateur
raison d’une erreur. Local/A distance pour récupérer aprés I'erreur.

18 Echec de la mise en La machine n’a pas pu configurer Consultez le manuel d'utilisation pour assurer une
correspondance correctement les dispositifs qui y configuration appropriée. Vérifiez que tous les
automatique ArcLlink. sont rattachés. Ce probléme de appareils du systéme sont correctement alimentés.

configuration peut étre causé par le
type d’appareil connecté a la
machine ou sur un dispositif requis
qui n’est pas connecté.

21 Dispositif qui contréle la Un composant du systéeme a Terminaux de soudure a distance : Réactivez pour
séquence de 'opération rencontré une erreur pendant la récupérer apres l'erreur.
de soudage arrétée en séquence de soudage et a causé Bornes de soudure Local : Activez le commutateur
raison d’une erreur. I'arrét du systéme. Le composant Local/A distance pour récupérer aprés l'erreur.

avec l'erreur peut étre un fil de fer,
une interface utilisateur ou une
autre partie du systeme.

31 Surintensité primaire. Le courant de créte dans le Veérifier la puissance d’entrée (tension et

transformateur primaire a dépassé | fréquence). Vérifier que les cartes du PC et le

son seuil. redresseur d’entrée sont en bon état de
fonctionnement et que les raccordements de cable
de sortie de la puissance d’entrée et du soudage
sont adéquats. Vérifier les connexions appropriées
des composants d’alimentation internes principaux.

L’alimentation doit étre acheminée a la machine

pour réinitialiser aprés I'erreur.

36 Défaillance thermique La machine a coupé la sortie en 1. Vérifiez si du matériel bloque I'entrée ou

raison de températures internes I'échappement.

elevees. * Soufflez I'air dans les persiennes arriére pour
dégager la saleté du ventilateur.
Remarque : Le circuit du « Ventilateur au
besoin » éteint automatiquement le ventilateur
5 minutes aprés I'arrét du soudage.

2. Les cotes de sortie du soudage peuvent avoir été
dépassées. Laissez la machine refroidir et
réinitialiser.

Mesurez les thermostats au tableau de distribution

et remplacez-les s'il sont défectueux

45 Limite de tension de sortie | Pendant I'OCV, la tension au niveau | Sl le VRD est activé, la tension du goujon a
dépassée des goujons a dépassé les niveaux | dépassé 35 volts. En fonctionnement standard, la

autorisés. tension du goujon a dépassé 113 volts. Vérifiez que
les fils de rétroaction de tension sont correctement
connectés a l'intérieur de la machine. Vérifiez la
tension d’entrée dans +10 % de la valeur nominale.

213 Erreur de communication La communication CAN entre la L’alimentation doit étre acheminée a la machine

carte PC de I'interface utilisateur et
la carte PC du commutateur a été
interrompue.

pour réinitialiser apres l'erreur. Inspectez
visuellement le harnais CAN pour vous assurer que
les connexions et I'état sont en place. Vérifiez
I'alimentation électrique de l'interface utilisateur et
changez les cartes PC. Remplacez les
assemblages défectueux au besoin.

A

Si, pour guelque raison que ce soit, vous ne comprenez pas les procédures de tests ou ne pouvez pas effectuer les tests/réparations en toute
sécurité, communiquez avec votre centre de services extérieurs autorisé Lincoln pour obtenir de I'aide technique avant de continuer.
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FLEXTECe 350X DEPANNAGE

CODE DESCRIPTION CAUSE POSSIBLE MESURES CORRECTIVES

D’ERRE

UR#

711 Condensateur de liaison La tension sur les condensateurs Vérifiez que les trois phases de I'entrée CA sont
DC en sur/sous tension principaux de liaison DC logée sur connectées

le tableau de distribution est
devenue trop élevée ou trop basse

Si, pour guelque raison que ce soit, vous ne comprenez pas les procédures de tests ou ne pouvez pas effectuer les tests/réparations en toute
sécurité, communiquez avec votre centre de services extérieurs autorisé Lincoln pour obtenir de I'aide technique avant de continuer.
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FLEXTECe 350X SCHEMAS

SCHEMA DE CABLAGE - CODE 12321, 12611
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REMARQUE : Ce diagramme est a titre de référence seulement. Il pourrait ne pas étre exact pour toutes les machines couvertes par ce manuel. Le schéma spécifique d’'un code
particulier est collé a l'intérieur de la machine sur I'un des panneaux du boitier. Si le diagramme est illisible, veuillez écrire au département de service pour un remplacement.
Donnez le numéro de code d’équipement.
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SCHEMA DE CABLAGE - CODE 12575
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REMARQUE : Ce diagramme est a titre de référence seulement. Il pourrait ne pas étre exact pour toutes les machines couvertes par ce manuel. Le schéma spécifique d’'un code
particulier est collé a I'intérieur de la machine sur I'un des panneaux du boitier. Si le diagramme est illisible, veuillez écrire au département de service pour un remplacement.
Donnez le numéro de code d’équipement.
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REMARQUE : Ce diagramme est a titre de référence seulement. Il pourrait ne pas étre exact pour toutes les machines couvertes par ce manuel. Le schéma spécifique d’'un code
particulier est collé a I'intérieur de la machine sur I'un des panneaux du boitier. Si le diagramme est illisible, veuillez écrire au département de service pour un remplacement.
Donnez le numéro de code d’équipement.
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REMARQUE : Ce diagramme est a titre de référence seulement. Il pourrait ne pas étre exact pour toutes les machines couvertes par ce manuel. Le schéma spécifique d’'un code
particulier est collé a I'intérieur de la machine sur I'un des panneaux du boitier. Si le diagramme est illisible, veuillez écrire au département de service pour un remplacement.
Donnez le numéro de code d’équipement.
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REMARQUE : Ce diagramme est a titre de référence seulement. Il pourrait ne pas étre exact pour toutes les machines couvertes par ce manuel. Le schéma spécifique d’'un code
particulier est collé a I'intérieur de la machine sur I'un des panneaux du boitier. Si le diagramme est illisible, veuillez écrire au département de service pour un remplacement.
Donnez le numéro de code d’équipement.
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REMARQUE : Ce diagramme est a titre de référence seulement. Il pourrait ne pas étre exact pour toutes les machines couvertes par ce manuel. Le schéma spécifique d’'un code
particulier est collé a I'intérieur de la machine sur I'un des panneaux du boitier. Si le diagramme est illisible, veuillez écrire au département de service pour un remplacement.
Donnez le numéro de code d’équipement.

G-6



SCHEMAS

FLEXTECe 350X

IMPRIME DIMENSIONNEL

13,32

-
i

25,70

e

\HU\\DHMU\O ®

16,59

®~

.13 8 S s— —

b
v.a
=z
8 —

22,92

[0} ¢]

G-8









WARNING

o |

\ @

hp

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

® Insulate yourself from work
and ground.

ST

o

® Keep flammable materials
away.

® \Wear eye, ear and body

|
NN

protection.

Espagnol

AVISO DE
PRECAUCION

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

® Aislese del trabajo y de la
tierra.

® Mantenga el material
combustible fuera del area
de trabajo.

® Protéjase los o0jos, los oidos

y el cuerpo.

Francais

ATTENTION

® Ne laissez ni la peau ni des
véte- ments mouillés entrer
en contact avec des piéces
sous tension.

® |[solez-vous du travail et de
la terre.

® Gardez a I’écart de tout
matériel inflammable.

® Protégez vos yeux, VoS

oreilles et votre corps.

Allemand

WARNUNG

® Berihren Sie keine
stromfuhrenden Teile oder
Elektroden mit lnrem Koérper
oder feuchter Kleidung!

® |[solieren Sie sich von den
Elektroden und dem
Erdboden!

® Entfernen Sie brennbarres
Material!

® Tragen Sie Augen-, Ohren-

und Kor- perschutz!

Portugais

ATENCAO

® Nao toque partes elétricas e
elec- trodos com a pele ou
roupa molha- da.

® |[sole-se dapeca e terra.

® Mantenhainflamaveis bem
guarda- dos.

® Use protegao para a vista,

ouvido e corpo.

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

SE RECOMIENDA LEER Y ENTENDER LAS INSTRUCCIONES DEL FABRICANTE PARA EL USO DE
ESTE EQUIPO Y LOS CONSUMIBLES QUE VA A UTILIZAR, SIGA LAS MEDIDAS DE SEGURIDAD DE

SU SUPERVISOR.

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

DE VOTRE EMPLOYEUR.

LESEN SIE UND BEFOLGEN SIE DIE BETRIEBSANLEITUNG DER ANLAGE UND DEN
ELEKTRODENEINSATZ DES HER- STELLERS. DIE UNFALLVERHUTUNGSVORSCHRIFTEN DES
ARBEITGEBERS SIND EBENFALLS ZU BEACHTEN.
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® Keep your head out of fumes.

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

® Turn power off before
servicing.

x
S\

N\

® Do not operate with panel

open or guards off.

WARNING

® | os humos fuerade lazona
de res- piracion.

® Mantenga la cabeza fuerade
los humos. Utilice ventilacién
0 aspiracién para gases.

® Desconectar el cable de ali-
mentacion de poder de la
maquina antes de iniciar
cualquier servicio.

® No operar con panel abierto

0 guardas quitadas.

Espagnol

AVISO DE
PRECAUCION

® Gardez la téte a I'écart des
fumées. | Utilisez un
ventilateur ou un aspira- teur
pour Oter les fumées des
zones

® (e travail.

® Débranchez le courant avant
I’entre- tien.

® N’opérez pas avec les

panneaux ouverts ou avec
les dispositifs de protection
enlevés.

Frangais

ATTENTION

® Vermeiden Sie das Einatmen
von Schweibrauch!

® Sorgen Sie fur gute Be- und

Entliftung des
Arbeitsplatzes!

® Strom vor Wartungsarbeiten
abschalten! (Netzstrom
vollig 6ff- nen; Maschine
anhalten!)

® Anlage nie ohne

Schutzgehause oder
Innenschutzverkleidung in
Betrieb setzen!

Allemand

WARNUNG

® Mantenha seu rosto da
fumaca.

® Use ventilagéo e exhaustao
pararemover fumo da zona
respiratoria.

® N3&o opere com as tampas
removidas.

® Desligue a corrente antes de
fazer servico.

® N3ao toque as partes
elétricas nuas.

® Mantenha-se afastado das

partes moventes.

® Na&o opere com 0s paineis

abertos ou guardas
removidas.

Portugais

ATENCAO

¢ E1—LPLHERMTLEICLT
Tau,

& ATFEAA B -EACENY
HEEICE. FIMEASF £

e MNENPHNA-FREUALEESE

THERREELEVTTEW,

Japonais

FEER

AN TCHEECHIRELTTEWL, BTW2TTF &
e ENER. e HEMTERE. & {835 &7 7T ) & 70 W & 2 8 5 3 4F | Chinois
© 7005 0 08 7 i L0 L ARA %, Ei
H
Coréen

s HEEHE SHVAE HIHUA=.

® SEXUoRE EHIAE
A7 #al FRAEHH 7
EE7|18 AESMR.

& 5 oHol HES ITHUAE,

e sdo] gal delE =HER
OpadA| a2,

ull=

R oo Tamy il aad @ | Al Ll AN A L 600 L0 ol @

EUAD pliall hida Slga ol gl Jaid @

g i A EERUY e plaall dag S0

iy 1 13 Jhgad) 1aa Jals Y @

e Cungd A1 1 Ayagadl

Arabe

Jddad

-

LEIA E COMPREENDA AS INSTRUQOES DO FABRICANTE PARA ESTE EQUIPAMENTO E AS
PARTES DE USO, E SIGA AS PRATICAS DE SEGURANCA DO EMPREGADOR.
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POLITIQUE D’AIDE A LA CLIENTELE

The Lincoln Electric Company fabrique et vend des
équipements de soudage, des consommables et des
équipements de coupe de haute qualité. Notre défi
consiste a répondre aux besoins de nos clients et a
dépasser leurs attentes. A 'occasion, les acheteurs
peuvent demander a Lincoln Electric des conseils ou des
informations sur l'utilisation de nos produits. Nous
répondons a nos clients en fonction des meilleurs
renseignements en notre possession a ce moment-la.
Lincoln Electric n’est pas en mesure de garantir ces
conseils et n’assume aucune responsabilité en ce qui
concerne ces informations ou conseils. Nous déclinons
expressément toute garantie de quelque nature que ce
soit, y compris toute garantie d’adaptation a 'usage
particulier du client, a I'égard de ces informations ou
conseils. A titre de considération pratique, nous ne
pouvons pas assumer la responsabilité de la mise a jour
ou de la correction de ces renseignements ou conseils
une fois qu’ils auront été donnés, et la fourniture
d’information ou de conseils ne crée, n’étend ou ne
modifie pas une garantie relativement a la vente de nos
produits.

Lincoln Electric est un fabricant responsable, mais la
sélection et 'utilisation de produits spécifiques vendus par
Lincoln Electric sont uniquement sous le contrdle et
demeurent la seule responsabilité du client. De
nombreuses variables au-dela du contrdle de Lincoln
Electric ont une incidence sur les résultats de I'application
de ces types de méthodes de fabrication et d’exigences
de service.

Sous réserve de modification — Cette information est
exacte au meilleur de nos connaissances au moment de
'impression. Veuillez visiter www.lincolnelectric.com pour
toute information mise & jour.

ELECTRIC

THE LINCOLN ELECTRIC COMPANY

22801 St. Clair Avenue * Cleveland, OH * 44117-1199 « U.S.A.
Téléphone : +1 216 481-8100 « www.lincolnelectric.com


http://www.lincolnelectric.com/
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