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

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

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

LA SECURITE REPOSE SUR VOUS

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

/™ AVERTISSEMENT

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

/\\ ATTENTION

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

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

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

UTILISER UNE VENTILATION
ou une évacuation suffisantes au

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

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

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

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

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

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

et des bottes.

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

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

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

En outre, porter des lunettes de

sécurité EN PERMANENCE. %,v
SITUATIONS PARTICULIERES

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

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

Mesures de précaution supplémentaires

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

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

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

TOUJOURS DISPOSER D’UN EQUIPEMENT DE LUTTE

CONTRE L'INCENDIE PRET POUR UNE UTILISATION

IMMEDIATE ET SAVOIR COMMENT L’UTILISER.
Sécurité 01 sur 04 - 15/06/2016




SECURITE

PARTIEA :
AVERTISSEMENTS

AVERTISSEMENTS CALIFORNIE PROPOSITION 65

d’échappement au diesel vous expose a des

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

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

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

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

/_\ AVERTISSEMENT : Respirer des gaz

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

1.h.

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

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

1.c.

1.d.

1.e.

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

appareils en position et en bon état.

Eloigner les mains, cheveux, vétements

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

ou la réparation de I'équipement.

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

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

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

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

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

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

N

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

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

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

1.b.

A

a.

2.b.

2.C.

2.d.

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

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

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

2.d.4.

2.d.5.
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A

3.a.

3.b.

3.c.
3.d.

3.e.

31

3.0.
3.h.

3.i.

3,.

UNE DECHARGE
ELECTRIQUE PEUT TUER.

Les circuits d’électrode et de retour (ou de

terre) sont électriquement « chauds » lorsque

la machine a souder est en marche. Ne pas

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

:Q

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Ne jamais toucher simultanément les piéces électriquement

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

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

Voir également les points 6.c. et 8.

4.a.

4.b.

4.c.

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

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

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

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

A

5.a.

5.b.

5.c.

5.d.

5.e.

5f.

LES FUMEES ET LES §
GAZ PEUVENT ETRE
DANGEREUX. =

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

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

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

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

chaudes de métal.

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

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

Voir également le point 1.b.
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SECURITE

A

6.a.

6.b.

6.c.

6.d.

6.e.

6.f.

6.0.

6.h.

6.l.

6.

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

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

NE

— N

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

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

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

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

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

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

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

de soudage, porter en permanence des lunettes de sécurité

avec des écrans latéraux de protection.

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

Voir également le point 1.c.

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

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

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

A

7.a.

7.b.

7.c.

7.d.

7.e.

71

7.0.

LA BOUTEILLE PEUT EXPLOSER
SI ELLE EST ENDOMMAGEE

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

a I'application et maintenus en bon état.

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

Les bouteilles doivent se trouver :

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

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

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

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

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

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

A

8.a.

8.b.

8.c.

POUR L’EQUIPEMENT
ELECTRIQUE

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

- O

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

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

Se référer

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

pour d’avantage d’informations sur
la sécurité.
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A1 INSTALLATION A1
SPECIFICATIONS TECHNIQUES - POWER WAVE: R500

SOURCE D’ALIMENTATION — TENSION ET COURANT D’ENTREE

Modéle | Facteur de | Tension d’Entrée + 10% | Ampérage d’Entrée | Puissance au | Facteur de Puissance
Marche Ralenti a Sortie Nominale

40% régime

nominal 208/230/400*460/575 80/73/41/37/29
K3169-1 50/60 Hz 500 Watts Max. .95
100% régime| (Comprend 380V a 415V) (fan on)
nominal 60/54/30/27/21
OR 0 A
TENSION GMAW SMAW GTAW-DC
° E':;REEE{EZI-(I:IESE/ 40% | 60% | 100% | 40% | 60% | 100% | 40% 60% 100%

200-208/3/50/60
230/3/50/60 550 Amps|500 Amps|450 Amps|550 Amps[500 Amps|450 Amps|550 Amps | 500 Amps |450 Amps

380-415/3/50/60 |41.5 Volts| 39 Volts |36.5 Volts| 42 Volts | 40 Volts | 38 Volts | 32 Volts | 30 Volts | 28 Volts
460/3/50/60

575/3/50/60

TAILLES DE FILS D’ENTREE ET DE FUSIBLES RECOMMANDEES'

AMPERAGE NOMINAL .
TENSION D’ENTREE MAXIMUM | TAILLE DE CORDON? AMPERAGE DU FUSIBLE A
D’ENTREE / PHASE / ET FACTEUR DE TAILLES AWG RETARDEMENT OU DU DIS-
FREQUENCE MARCHE (mm?) JONCTEUR?
200-208/3/50/60 80A, 40% 4 (21) 100
230/3/50/60 73A, 40% 4 (21) 90
380-415/3/50/60 41A, 40% 8 (10) 60
460/3/50/60 37A, 40% 8 (10) 45
575/3/50/60 29A, 40% 10 (7) 35

1. Sur la base du Code Electrique National des Etats-Unis.

2. Aussi connus sous le nom de disjoncteurs « a retard indépendant » ou « thermomagnétiques » ; disjoncteurs
ayant un retard de I'action de déclenchement qui diminue au fur et @ mesure que la magnitude du courant
s’accroit

3. Cordon de type SO ou semblable a température ambiante de 30°C.

POWER WAVE® R500
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A-2 INSTALLATION

A-2

PROCEDE DE SOUDAGE

DIMENSIONS PHYSIQUES

MODELE | HAUTEUR LARGEUR PROFONDEUR

PROCEDE REGISTRE DE SORTIE OCV (Uo)
(AMPERES) Moyenne Créte
GMAW
GMAW-Impulsions 40-550A 60V
FCAW 100V
GTAW-DC 5-550A 24V

POIDS

K3169-1 22.45in (570 mm) 14.00in ( 356 mm) 24.80in (630mm)

REGISTRES DE TEMPERATURES

REGISTRE DE TEMPERATURE DE FONCTIONNEMENT
Avec environnement plus rigoureux :-4°F & 104°F (-20°C & 40°C)

REGISTRE DE TEMPERATURE D’ENTREPOSAGE
Environmentally Hardened: -40°F to 185°F (-40C to 85C)

150 Ibs (68 kg)*

IP23  Catégorie d’Isolation 155°(F)

*Le poids ne comprend pas le cordon d’entrée.

Thermal tests have been performed at ambient tem-
perature. The duty cycle (duty factor) at 40°C has
been determined by simulation.

POWER WAVE® R500
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A-3 INSTALLATION A-3

MESURES DE SECURITE

Lire complétement cette section d’Installation

avant de commencer l'installation.

=2  LESCHOCS ELECTRIQUES peuvent étre mortels.

?, Cette installation ne doit étre effec-

tuée que par le personnel qualifié.

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

* Ne pas toucher les piéces sous alimentation
électrique.

* Toujours connecter la languette de mise a la
terre de la Power Wave® R500 sur une masse
(terre) de sécurité appropriée.

EMPLACEMENT ET MONTAGE

La Power Wave® R500 peut fonctionner dans des
environnements rigoureux. Il est malgré tout impor-
tant de suivre des mesures préventives simples afin
de garantir une longue durée de vie et un fonction-
nement fiable.

+ La machine doit étre placée dans un endroit ou I'air
propre circule librement et sans restriction par I'ar-
riere, les cotés et le bas.

- La saleté et la poussiére pouvant étre attirées dans
la machine doivent étre réduites au minimum.
L’utilisation de filtres a air sur I’'admission d’air n’est
pas recommandée car la circulation normale de I'air
pourrait s’en retrouver restreinte. Ne pas prendre
ces précautions peut avoir pour conséquence des
températures de fonctionnement excessives et des
interruptions pour cause de dommage.

Tenir la machine au sec. L’abriter pour la protéger
de la pluie et de la neige. Ne pas la placer sur le sol
humide ou dans des flaques.

Ne pas monter la POWER WAVE® R500 sur des
surfaces combustibles. Lorsqu’une surface com-
bustible se trouve directement sous un appareil
électrique stationnaire ou fixe, cette surface doit
étre recouverte d’'une plaque en acier d’au moins
0,060" (1,6 mm) d’épaisseur qui doit dépasser d’au
moins 5,90" (150 mm) sur tous les cotés de I'ap-
pareil.

LEVAGE

Les deux poignées doivent étre utilisées pour soulever la
Power Wave® R500. Lorsqu’on emploie une grue ou un
dispositif surélevé, une courroie de levage doit étre rac-
cordée aux deux poignées. Ne pas essayer de soulever la
Power Wave® R500 lorsque des accessoires y sont fixés.

A AVERTISSEMENT

* Ne soulever qu’avec du matériel ayant la
capacité de levage appropriée.

+ S'assurer que la machine soit stable au
moment du levage.

* Ne pas faire fonctionner la machine pen-
dant qu’elle est suspendue lors du levage.

LA CHUTE
D’APPAREILS
peut provoquer
des blessures.

EMPILAGE

La Power Wave® R500 ne peut pas &tre empilée.

INCLINAISON

Placer la machine directement sur une surface stable
et nivelée, ou bien sur un chariot recommandé. La
machine pourrait basculer si cette procédure n’était
pas respectée.

BRANCHEMENTS D’ENTREE ET DE TERRE

Seul un électricien qualifié doit brancher la Power
Wave® R500. L’installation doit étre effectuée confor-
mément au Code Electrique National approprié, a
tous les codes locaux et aux informations contenues
dans ce manuel.

MISE A LA TERRE DE LA MACHINE

Le chéassis de la soudeuse doit étre raccordé a la
terre. Une terminale de terre portant le symbole Dde
terre se trouve prés du bloc de connexions de la
puissance d’entrée.

Consulter les codes électriques locaux et nationaux
pour connaitre les méthodes de mise a la terre appro-
priées.

PROTECTION CONTRE LES HAUTES FREQUENCES

Placer la Power Wave® R500 loin des machines con-
trolées par radio. Le fonctionnement normal de la
Power Wave® R500 peut affecter de facon négative le
fonctionnement des appareils contrélés par FR, ce
qui peut avoir pour conséquence des blessures ou
méme endommager I'appareil.

POWER WAVE® R500
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A-4 INSTALLATION A-4

A AVERTISSEMENT

- O Seul un électricien qualifié doit
brancher les fils d’entrée sur la
Power Wave® R500. Les raccorde-
ments doivent étre effectués con-
formément a tous les codes élec-
triques nationaux et locaux et aux
diagrammes de connexions. Le non-respect de
cet avertissement pourrait avoir pour con-
séquences des blessures corporelles ou méme la
mort.

BRANCHEMENTS D’ENTREE
(Voir la Figure A.1)

Utiliser une ligne d’alimentation triphasée. Un orifice
d’accés d’1,40 pouce de diametre avec un réducteur
de tension est situé sur I'arriere de la console.
Acheminer le cdble de puissance d’entrée par cet ori-
fice et brancher L1, L2, L3 et la masse conformément
aux diagrammes de branchements et au Code
Electrique National. Pour accéder au bloc de connex-
ions de la puissance d’entrée, retirer les trois vis qui
maintiennent la porte d’accés sur le c6té de la
machine.

TOUJOURS BRANCHER LA LANGUETTE DE MISE
A LA TERRE DE LA POWER WAVE (SITUEE
COMME SUR LA FIGURE A.1) SUR UNE PRISE DE
TERRE APPROPRIEE.

CONSIDERATIONS CONCERNANT
LE FUSIBLE D’ENTREE ET LE FIL
D’ALIMENTATION

Se reporter a la Section de Spécifications pour les recom-
mandations en matiére de tailles de fusibles et de fils ainsi
que de types de fils en cuivre. Installer sur le circuit d’entrée
le fusible « super lag » recommandé ou les disjoncteurs a
retardement (aussi connus sous le nom de disjoncteurs « a
retard indépendant » ou « thermomagnétiques »). Choisir la
taille des fils d’entrée et de mise a la terre en fonction des
codes électriques nationaux et locaux. L'utilisation de
fusibles ou de disjoncteurs plus petits que ceux qui sont
recommandés peut avoir pour conséquences des arréts dus
aux appels de courants de la soudeuse, méme si la
machine n’est pas utilisée avec des courants élevés.

SELECTION DE LA TENSION D’ENTREE

La Power Wave® R500 s’ajuste directement au travail
avec difféerentes tensions d’entrée. Aucun réglage
d’interrupteur de reconnexion n’est requis.

A AVERTISSEMENT

L’Interrupteur MARCHE / ARRET de la
POWER WAVE® R500 n’a pas été concu
comme un interrupteur de déconnexion
pour cet appareil. Seul un électricien
qualifié doit brancher les fils d’entrée sur
la POWER WAVE® R500. Les raccorde-
ments doivent étre effectués conformé-
ment a tous les codes électriques nationaux et locaux et
au diagramme de connexions qui se trouve a I'intérieur de
la porte d’accés de reconnexion de la machine. Le non-
respect de cet avertissement pourrait avoir pour con-
séquences des blessures corporelles ou méme la mort.

- O

FIGURE A.1

REDUCTEUR DE TENSION
DU CORDON D’ENTREE
ACHEMINER LE CORDON
D’ENTREE PAR LE REDUCTEUR
ET TORDRE L’ECROU
POUR SERRER

oogoom | COOPEE

BRANCHEMENT A LA MASSE
BRANCHER LE FIL DE TERRE

SELON LES CODES ELECTRIQUE
mg LOCAL ET NATIONAL

J

= BLOC CONNEXIONS DE PUISSANCE
BRANCHER ICI CHAQUE PHASE D'UN
CONDUCTEUR TRIPHASIQUE

PUISSANCE D'_ENTREE
PORTE D'ACCES
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A5 INSTALLATION A5

SOUDAGE GTAW (TIG)

Un dévidoir compatible avec ArcLink est recommandé
avec le soudage MIG. Se reporter a la Figure A.3
pour les détails de branchements.

FIGURE A.3

DEBITMETRE D
REGULATEUR

N

~_

TUYAU DE GAZ

CABLE ARCLINK

K1543 [XX] VERS BORNE NEGATIVE (-)

S PINCE DE SOUDAGE
\\"‘./ PIECE A
NS SOUDER

DEVIDOIR
PF-10-M
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A-6 INSTALLATION A-6

INDUCTANCE DES CABLES ET SES
EFFETS SUR LE SOUDAGE

Une inductance excessive du céble provoquerait une dégrada-
tion des caractéristiques de soudage. Plusieurs facteurs con-
tribuent a I'inductance globale du systeme de céblage, entre
autres la taille du cable et la zone de bouclage. La zone de
bouclage est définie par la distance de séparation entre les
cébles d’électrode et de travail, et la longueur totale de la
boucle de soudage. La longueur de la boucle de soudage est
définie comme la somme des longueurs du céble d’électrode
(A) + du céble de travail (B) + de I'acheminement du travail (C)
(voir la Figure A.5).

Pour minimiser l'inductance, toujours utiliser des cables de la
taille appropriée, et lorsque cela est possible, acheminer les
cébles d’électrode et de travail pres I'un de 'autre pour réduire
la zone de bouclage. Du fait que le facteur le plus significatif en
ce qui concerne l'inductance du céble est la longueur de la
boucle de soudage, éviter les longueurs excessives et ne pas
embobiner I'excédent de céble. Pour de grandes longueurs de
pieces a souder, une prise de terre coulissante doit étre prévue
afin de maintenir la longueur totale de la boucle de soudage
aussi courte que possible.

SPECIFICATIONS ,.DU FIL DE
DETECTION DE TELECOMMANDE

Apercu Général de la Détection de Tension

Les meilleures caractéristiques de I'arc sont obtenues lorsque
la Power Wave® R500 possede des informations précises sur
les conditions de I'arc. En fonction du procédé, linductance dans
les cables d’électrode et de travail peut affecter la tension qui appa-

rait sur les bornes de la soudeuse, et avoir un effet cata-
strophique sur le résultat. Dans le but de contrecarrer cet effet
négatif, des fils de détection de tension a distance sont utilisés
pour améliorer la précision des informations concernant la ten-
sion de I'arc fournie au tableau de circuits imprimés de contrdle.
Des kits de Fils de Détection (K940-xx) sont disponibles a cet
effet.

La Power Wave® R500 a la capacité de détecter automatique-
ment les fils de détection de télécommande branchés. Avec
cette fonctionnalité, il n’y a aucun besoin de préparer la
machine a I'utilisation de fils de détection de télécommande.
Cette fonctionnalité peut étre désactivée au travers de I'Outil de
Gestion de Soudage (disponible sur
www.powerwavesoftware.com) ou au travers du menu de mise
au point (si une interface usager est installée sur la source d’ali-
mentation).

A ATTENTION

Si la fonctionnalité d’auto-détection de fil est inactivée et si
la détection de fils de télécommande est habilitée, mais les
fils de détection sont absents ou mal branchés, des sorties
de soudage extrémement élevées peuvent se présenter.

Instructions Générales concernant les Fils de
Détection de Tension

Les fils de détection doivent étre fixés le plus pres possible de
la soudure et hors de la trajectoire du courant dans la mesure
du possible. Avec des applications extrémement sensibles, il
peut s’avérer nécessaire d’acheminer les cables contenant les
fils de détection loin des cables de soudage d’électrode et de
travail.

Les exigences relatives aux fils de détection de tension sont
basées sur le procédé de soudage (Voir le Tableau A.2).

TABLEAU A.2
Procédé |Détection de la Tension de I'Electrode| Détection de la Tension du Travail ®
Fil 67 Fil 21
GMAW Fil 67 requis Fil 21 en option (3)
GMAW-P Fil 67 requis Fil 21 en option ()
FCAW Fil 67 requis Fil 21 en option (3)
GTAW Détection de tension sur les bornes | Détection de tension sur les bornes

(1) Le fil de détection de tension de I'électrode (67) est habilité automatiquement par le procédé de soudage et il est intégré au cable de con-

tréle Arclink a 5 goupilles (K1543-xx).

(2) Lorsqu’un fil de détection du travail (21) est branché, la source d’alimentation passe automatiquement a I'utilisation de cette rétro-alimen-

tation (si la fonctionnalité d’auto-détection st habilitée).

(3) Le fonctionnement du procédé semi-automatique & polarité négative SANS utiliser de fil détecteur de travail a distance (21) requiert que

Iattribut de Polarité d’Electrode Négative soit établi.

FIGURE A.5

\ TRAVAIL
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A-T INSTALLATION

Détection de la Tension de I’Electrode

Le fil de détection ’ELECTRODE a distance (67) est inté-
gré a l'intérieur du céble de contréle Arclink & 5 goupilles et
il est toujours branché sur la plaque d’alimentation du galet
d’entrainement en présence d’un chargeur de fil. Habiliter
ou inhabiliter la détection de la tension de I'électrode est
une capacité spécifique a I'application qui est configurée
automatiquement par le mode de soudage actif.

A ATTENTION

Si la fonctionnalité de fil de détection automatique
est inhabilitée et si I’attribut de polarité de
soudage est mal configuré, des sorties de
soudage extrémement élevées peuvent survenir.

Détection de la Tension du Travail

Tandis que la plupart des applications fonctionnent
correctement en détectant la tension de travail
directement sur la borne de sortie, l'utilisation d’un fil
détecteur de tension de travail a distance est recom-
mandée pour un résultat optimal. On peut accéder au
fil détecteur de TRAVAIL a distance (21) par le con-
necteur détecteur de tension a quatre goupilles qui se
trouve sur le panneau de contréle en utilisant le Kit de
Fil Détecteur K940. Il doit étre rattaché a la piece a
souder aussi pres de la soudure que cela est pratique,
mais hors du passage du courant de soudage. Pour
plus d’information concernant I'emplacement des fils
détecteur de tension de travail a distance, voir dans
cette section le paragraphe intitulé « Considérations
sur la Détection de la Tension pour Systemes a Arcs
Multiples ».

Polarité Négative de I'Electrode

La Power Wave® R500 a la capacité de détecter
automatiquement les fils de détection de télécom-
mande branchés. Avec cette fonctionnalité, il n’y a
aucun besoin de préparer la machine a I'utilisation de
fils de détection de télécommande. Cette fonctionnal-
ité peut étre désactivée au travers de I’Outil de
Gestion de Soudage (disponible sur www.power-
wavesoftware.com) ou au travers du menu de mise au
point (si une interface usager est installée sur la
source d’alimentation).

POWER WAVE® R500
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A-8 INSTALLATION A-8

CONSIDERATIONS CONCERNANT LA Si
DETECTION DE TENSION POUR LES
SYSTEMES A ARCS MULTIPLES

Des précautions spéciales doivent étre prises lorsque
plus d’un arc soude simultanément sur une méme
piece. Les applications a arcs multiples n’impliquent
pas nécessairement l'utilisation de fils de détection de
la tension du travail a distance, mais ceux-ci sont
fortement recommandés.

Si les fils de détection NE SONT PAS utilisés:

- Eviter les acheminements de courant communs. Le
courant des arcs adjacents peut induire la tension
dans les trajectoires de courant des autres arcs, ce
qui peut étre mal interprété par les sources d’ali-
mentation et déboucher sur une interférence d’arc.

FIGURE A.

DIRECTION DU

PARCOUV

Muw@@wﬁ
ELECTRIG

les fils de détection SONT utilisés :

+ Positionner les fils de détection hors du passage du

courant de soudage. Spécialement toute trajectoire
de courant commune aux arcs adjacents. Le
courant des arcs adjacents peut induire la tension
dans les trajectoires de courant des autres arcs, ce
qui peut étre mal interprété par les sources d’ali-
mentation et déboucher sur une interférence d’arc.

 Pour des applications longitudinales, brancher tous

les fils de travail sur une extrémité de la structure
soudée, et tous les fils de détection de la tension
du travail du c6té opposé de la structure soudée.
Effectuer la soudure dans la direction partant des
fils de travail vers les fils de détection. (Voir la
Figure A.6).

6

BRANCHER TOUS LES FILS
DE DETECTION DU TRAVAIL
A LA FIN DE LA SOUDURE

.

BRANCHER TOUS LES FILS

DET

RAVAIL AU DEBUT

DE LA SOUDURE.
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INSTALLATION

- Pour des applications circonférentielles, branch-
er tous les fils de travail sur un c6té du joint de
soudure, et tous les fils de détection de la tension
du travail sur le c6té opposé, de telle sorte gu’ils se
trouvent hors de la trajectoire du courant. (Voir la

Figure A.7)
FIGURE A.7

LN

SOURCE
D'ALIMENTATION
NO.1

L1y

Travail No.1
Détection No.1

ARC NO.1

Travail No.2
Détection No.2

ARCNO. 2

@ LA CIRCULATION DU COURANT PROVENANT
DE L’ARC No.1 AFFECTE LE FIL DE DETECTION
No.2.

@ LA CIRCULATION DU COURANT PROVENANT
DE L’ARC No.2 AFFECTE LE FIL DE DETECTION
No.1.

@ AUCUN DES DEUX FILS DE DETECTION NE
CAPTE LA TENSION DE TRAVAIL CORRECTE,
CE QUI PROVOQUE UNE INSTABILITE DE
L’ARC DURANT LE DEMARRAGE ET LE
SOUDAGE.

LN

SOURCE

SOURCE
D'ALIMENTATION
NO.1

NO.2

L1

D'ALIMENTATION

Travail No. 2
) Détection No.2
I

ARC NO.2

Travail No.1
Détection No.1

O LEFILDE DETECTION No.1 N’EST AFFECTE
QUE PAR LA CIRCULATION DU COURANT
PROVENANT DE L’ARC No.1.

O LE FIL DE DETECTION No.2 N’°EST AFFECTE
QUE PAR LA CIRCULATION DU COURANT
PROVENANT DE L’ARC No.2.

¢ DU FAIT DES CHUTES DE TENSION AU
TRAVERS DE LA PIECE A SOUDER, LA TENSION
DE L’ARC PEUT ETRE FAIBLE, CE QUI
NECESSITE UNE DEVIATION DES PROCEDURES
STANDARD.

Vi \W
4
SOURCE
[D'ALIMENTATION
NO.1

Travail No.1 iy R
Travail No. 2 =

ARC NO.1

© LES DEUX FILS DE DETECTION SE TROUVENT
HORS DES PASSAGES DE COURANT.

o)) LES DEUX FILS DE DETECTION DETECTENT
P LA TENSION DE L’ARC AVEC PRECISION.
SOURGE © PAS DE CHUTE DE TENSION ENTRE L’ARC
D'ALIMENTATION ET LE FIL DE DETECTION.
ﬁ = NO.2
] MEILLEURS DEMARRAGES, MEILLEURS
ARC NO.2 2af ARCS, RESULTATS LES PLUS FIABLES.
Détection No.1
Détection No.2
POWER WAVE® R500
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A-10

INSTALLATION

A-10

BRANCHEMENTS DU CABLE DE CONTROLE

Principes Généraux

Des céables de contréle Lincoln d’origine doivent toujours
étre utilisés (sauf si spécifié autrement). Les cébles Lincoln
sont spécialement congus pour les besoins en communica-
tion et en puissance des systemes Power Wave® / Power
Feed™. La plupart sont congus pour étre branchés bout a
bout afin de faciliter 'opération. Il est généralement recom-
mandé que la longueur totale ne dépasse pas 100’ (30,5 m).
L'utilisation de cables hors-normes, en particulier pour des
longueurs dépassant 25’ (7,5 m), peut entrainer des prob-
lémes de communication (interruptions du systéme), une
accélération faible du moteur (démarrage d’arc faible), et
une force faible d’entrainement du fil (probléemes d’alimenta-
tion du fil). Toujours utiliser une longueur de cable de con-
tréle la plus courte possible, et NE PAS embobiner I'excé-
dent de cable.

En ce qui concerne '’emplacement du céable, de
meilleurs résultats sont obtenus lorsque les cables de
controle sont acheminés séparément des cables de
soudage. Ceci réduit au minimum la possibilité d’inter-
férence entre les courants élevés circulant a travers
les cables de soudage et les signaux de niveau faible
dans les cébles de contrdle. Ces recommandations
s’appliquent a tous les cables de communication, y
compris les connexions a Arclink® et Ethernet.

Instructions pour I’'lnstallation de Produits
Spécifiques

Branchement entre la Source d’Alimentation et les
Chargeurs de Fil Compatibles avec Arclink (K1543 —
Céble de Contréle Arclink).

Le Céble de Contréle Arclink a 5 goupilles raccorde la
source d’alimentation avec le chargeur de fil. Le céble
de controle se compose de deux fils d’alimentation,
une paire torsadée pour la communication numérique,
et un fil pour la détection de la tension. La connexion
d’Arclink & 5 goupilles sur la Power Wave® R500 se
trouve sur le panneau arriere (Voir les ContrOles de
I’Arriere de la Console dans la Section de
Fonctionnement). Le céble de contrble est claveté et
polarisé afin d’éviter un branchement incorrect. On
obtient de meilleurs résultats quand les cables de
contréle sont acheminés séparément des cables de
soudage, en particulier avec des applications a longue
distance. La longueur combinée recommandée du
cable de contréle pour le réseau Arclink ne doit pas
dépasser 200 Ft (61,0 m).

Branchement entre la Source d’Alimentation et les
Réseaux Ethernet

La Power Wave® R500 est équipée d’un connecteur
Ethernet RJ-45 a indice nominal IP67 conforme a
’ODVA qui se trouve sur le panneau arriére. Tous les
équipements Ethernet externes (cébles, interrupteurs,
etc.), tels que l'indiquent les diagrammes de connex-
ions, doivent étre fournis par le client. Il est essentiel
que tous les cables Ethernet externes a un conduit ou
a une console soient des cébles conducteurs solides
blindés de catégorie 5 avec un drain. Ce drain doit
étre raccordé a terre au niveau de la source de trans-
mission. Pour de meilleurs résultats, acheminer les
cables Ethernet loin des cables de soudage, des
cébles de contrble du galet d’entrainement, ou de tout
autre dispositif porteur de courant pouvant créer des
champs magnétiques variables. Pour des instructions
supplémentaires, se reporter a ISO/OEC 11801. Ne
pas suivre ces recommandations peut mener a une
panne de la connexion Ethernet pendant le soudage.
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TAILLES DE CABLE DE TRAVAIL RECOM-
MANDEES POUR LE SOUDAGE A L'ARC

Brancher les cébles d’électrodes et de travail entre les
bornes de sortie appropriées de la Power Wave® R500 con-
formément aux instructions suivantes :

+ La plupart des applications fonctionnent avec I'électrode
positive (+). Pour ces applications, brancher le cable
d’électrode entre la plaque d’alimentation du galet d’en-
trainement et la borne de sortie positive (+) de la source
d’alimentation. Brancher un fil de travail depuis la borne de
sortie négative (-) de la source d’alimentation jusqu’a la
piece a souder

« Lorsque la polarité négative de I'électrode est requise,
comme cela est le cas pour certaines applications
Innershield, inverser les branchements de sortie au niveau
de la source d’alimentation (cable d’électrode sur la borne
négative (-) et cable de travail sur la borne positive (+).

A ATTENTION

L’opération avec la polarité négative de I’électrode
SANS utiliser de fil de détection d’électrode (21)
requiert de régler I’attribut de Polarité Négative
d’Electrode. Voir la section des Spécifications du Fil de
Détection de Télécommande dans ce document pour
plus de détails.

Pour des renseignements de Sécurité supplémen-
taires concernant l'installation des cables d’électrode
et de travail, consulter la norme « INFORMATIONS
DE SECURITE » qui se trouve au début du manuel
d’Instructions.

Instructions Générales

- Sélectionner des cables de taille appropriée
selon le « Guide de Cables de Sortie » ci-
dessous. Des chutes de tension excessives dues a
des cables de soudage trop petits et a de mauvais
branchements donnent souvent une mauvaise qual-
ité de soudure. Toujours utiliser les cébles de
soudage les plus grands cébles de soudage (élec-
trode et travail) qui soient pratiques, et vérifier que
tous les branchements soient propres et bien serrés.

Note : une chaleur excessive dans le circuit de
soudage indique des cables de soudage trop petits
et/ou de mauvais branchements.

+ Acheminer tous les cables directement vers la
piéce a souder et le chargeur de fil, éviter les
longueurs excessives et ne pas embobiner I'ex-
cédent de cable. Acheminer les cables d’électrode
et de travail a proximité les uns des autres afin de
minimiser le bouclage et donc l'inductance du circuit
de soudage.

 Toujours souder dans une direction s’éloignant
du branchement du travail (masse).

Le Tableau A.1 montre les tailles de cables en cuivre
recommandées pour les différents courants et fac-
teurs de marche. Les longueurs stipulées correspon-
dent au double de la distance entre la soudeuse et la
piece a souder. Les tailles de cables augmentent pour
des longueurs supérieures essentiellement dans le
but de minimiser la chute de cébles.

GUIDE DES CABLES DE SORTIE (Tableau A.1)

% Facteur de  [TAILLES DE CABLES POUR LONGUEURS COMBINEES DE CABLES D’ELECTRODE ET DE TRA-
Ampéres Marche VAIL [EN CUIVRE RECOUVERT DE CAOUTCHOUC — REGIME NOMINAL DE 167°F (75°C)]*
0-50Ft. | 50 - 100 Ft. 100 - 150 Ft. 150 - 200 Ft. 200 - 250 Ft.
200 100 2 2 2 1 1/0
250 100 1 1 1 1 1/0
300 100 2/0 2/0 2/0 2/0 3/0
350 100 2/0 2/0 3/0 3/0 4/0
400 100 3/0 3/0 3/0 3/0 4/0
450 100 3/0 3/0 4/0 4/0 2-3/0
500 60 2/0 2/0 3/0 3/0 4/0
550 40 2/0 2/0 3/0 3/0 4/0

** Les valeurs indiquées dans le tableau correspondent a un fonctionnement a températures ambiantes de 104°F (40°) et inférieures. Les applications fonction-
nant & plus de 104°F (40°) peuvent requérir des cables plus grands que ceux recommandés ou des cables ayant un régime nominal supérieur a 167°F (75°).

POWER WAVE® R500

LINCOLN B



B-1

FONCTIONNEMENT

B-1

MESURES DE SECURITE

LIRE CETTE SECTION DANS SA TOTALITE AVANT
DE FAIRE MARCHER LA MACHINE.

A AVERTISSEMENT

- O

« LES CHOCS ELECTRIQUES PEUVENT ETRE MORTELS.

+ Ne pas toucher les piéces sous alimen-
tation électrique ou les électrodes les
mains nues ou avec des vétements
humides.

« S’isoler du travail et du sol.

+ Toujours porter des gants isolants secs.

* Ne pas faire fonctionner sans les couvercles, les panneaux
ou les protections, ou si ceux-ci sont ouverts.

%_4

-LES VAPEURS ET LES GAZ
peuvent étre dangereux.

+ Maintenir la téte hors des vapeurs.

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

- LES ETINCELLES DE SOUDAGE

peuvent provoquer des
incendies ou des explosions.

- Tenir les matériaux inflammables

éloignés.

LES RAYONS DES ARCS peuvent

causer des brilures.

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

CONSULTER LES INFORMATIONS SUPPLEMEN-
TAIRES EN MATIERE DE SECURITE DANS LES
MESURES DE SECURITE POUR LE SOUDAGE A
L’ARC ET AU DEBUT DE CE MANUEL D’OPERATION.

SEQUENCE D’ALLUMAGE

Lorsqu’on allume la POWER WAVE® R500, la
machine peut mettre jusqu’a 30 secondes pour étre
préte a souder. Pendant ce temps, l'interface usager

n’est pas active.

FACTEUR DE MARCHE

Le facteur de marche se base sur une période de dix
minutes. Un facteur de marche de 40% représente 4
minutes de soudage et 6 minutes de marche au ralen-
ti sur une période de dix minutes. Se reporter a la sec-
tion des spécifications Techniques pour connaitre le
facteur de marche nominal de la Power Wave® R500.

SYMBOLES GRAPHIQUES APPARAISSANT
SUR CETTE MACHINE OU DANS CE MANUEL

n

a
_|_
E
H
d
2
>

[

o)
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B-2 FONCTIONNEMENT B-2

DESCRIPTION DU PRODUIT

PRESENTATION DU PRODUIT

La Power Wave® R500 est une source d’alimentation
portable & procédés multiples avec une fonctionnalité de
pointe capable du soudage a la Baguette, TIG CC, MIG,
MIG par impulsions et avec Electrode Fourrée. Elle est
idéale pour une grande gamme de matériaux, y compris I'a-
luminium, I'acier inoxydable et le nickel, ou la qualité de 'arc
est essentielle.

La Power Wave® R500 a été congue pour étre un systeme
de soudage trés flexible. Comme pour les Power Wave
existantes, I'architecture basée sur le logiciel permet une
mise & jour future. Un changement significatif au niveau du
registre de courant des appareils Power Wave est que la
fonctionnalité de communication par Ethernet fait partie de
I'équipement standard de la Power Wave® R500, ce qui per-
met de mettre a jour le logiciel facilement par le biais de
Powerwavesoftware.com. La communication par Ethernet
permet aussi a la Power Wave® R500 d’exécuter le pro-
gramme Production Monitoring™ 2. Ainsi qu’une option
Devicenet qui permet d'utiliser la Power Wave® R500 avec
une grande variété de configurations et la Power Wave®
R500 est congue pour étre compatible avec des modules de
soudage avancé comme le STT.

PROCEDES ET EQUIPEMENTS
RECOMMANDES

La Power Wave® R500 est recommandée pour le soudage
semi-automatique et peut aussi convenir a des applications
a automatisation rigide de base. La Power Wave® R500
peut étre réglée avec un grand nombre de configurations
dont certaines fonctionnent avec des équipements ou des
programmes de soudage en option.

EQUIPEMENT RECOMMANDE

La Power Wave® R500 est recommandée pour le
soudage robotique et semi-automatique. La POWER
WAVE® R500 peut étre réglée sur une variété de con-
figurations, dont certaines requiérent de I'’équipement
en option ou des programmes de soudage.

PROCEDES RECOMMANDES

La Power Wave® R500 est une source d’alimentation
a procédés multiples et haute vitesse capable de
réguler le courant, la tension ou la puissance de I'arc
de soudage. Avec un registre de sortie de 5 a 550
amperes, elle fonctionne avec une bonne partie des
procédés standard, y compris les procédés syn-
ergiques GMAW, GMAW-P, FCAW, FCAW-SS,
SMAW, GTAW et GTAW-P sur plusieurs matériaux,
en particulier I'acier, 'aluminium et I'acier inoxydable.

LIMITES DU PROCEDE

Les tables de soudage basées sur le logiciel de la
Power Wave® R500 limitent la capacité du procédé
dans le registre de sortie et les limites de sécurité de
la machine. En général, les procédés seront limités au
fil en acier solide de 0,030 — 0,052, au fil en acier
inoxydable de 0,030 — 0,045, au fil fourré de 0,035 —
1/16, et au fil en aluminium de 0,035 et 1/16.

LIMITES DE L’APPAREIL

Seuls les chargeurs de fil semi-automatiques compati-
bles avec ArcLink et les interfaces usagers peuvent
étre utilisés. Si d’autres chargeurs de fil, de chez
Lincoln ou pas, sont utilisés, la capacité et les carac-
téristiques techniques du procédé seront limitées ainsi
gue les fonctionnalités.
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FONCTIONNALITES DE CONCEPTION

Chargé avec les Fonctionnalités Normales

+ Registre de sortie CC pour procédés multiples : 5-
550 Amps

+ Puissance d’entrée de 200-600 VAC, triphasée, 50-
60 Hz.

+ La nouvelle Compensation Améliorée de la Tension
de Ligne maintient la sortie constante sur de larges
variations de tension d’entrée.

+ Fonctionne avec un contréle par micro-processeur
de la prochaine génération, sur la base de la plate-
forme ArcLink®.

+ La technologie d’électronique de puissance d’a-
vant-garde permet une capacité de soudage
supérieure.

* Protection électronique contre les surintensités. -
* Protection contre la surtension d’entrée.

* F.A.N. (Ventilateur en Fonction des Besoins). Le
ventilateur de refroidissement ne fonctionne que
lorsque cela est nécessaire.

* Protection thermostatique pour plus de sécurité et
de fiabilité.
+ Connectivité & Ethernet.

*Indicateurs lumineux LED de Situation et
Thermique montés sur le panneau pour faciliter un
dépannage rapide et simple.

« Tableaux de circuits imprimés recouverts pour une
robustesse / fiabilité étendue.

« Console renforcée par des extrusions en aluminium
résistant pour une robustesse mécanique.

+ Waveform Control Technology™ (Technologie de
Controle de Forme d’Onde) pour une bonne
apparence de la soudure et peu de projections,
méme pour souder des alliages de nickel.

« Tandem Sync installé.

CONTROLES DE L’AVANT DE LA

CONSOLE
(Voir la Figure B.1)

1.LED DE SITUATION - (Voir la Section de
Dépannage pour les fonctions opérationnelles).

2.LED THERMIQUE - Indique que la machine
présente une panne thermique.

3. LED DE SITUATION DU DEVIDOIR - LED bicolore indi-
quant des erreurs du systeme. La Power Wave® R500
est équipée de deux indicateurs. L’'un correspond a la
source d’alimentation de I'onduleur tandis que I'autre
indique la situation du systeme de contrdle du dévidoir.
Un fonctionnement normal est indiqué par une lumiére
verte fixe. Pour davantage d’informations et une liste
détaillée, voir la section de dépannage de ce document
ou le Manuel d’Entretien de cette machine. (Voir la
Section de Dépannage en ce qui concerne les fonc-
tions opérationnelles)

NOTE: L’indicateur lumineux de situation de la Power
Wave® R500 clignote en vert, et parfois en vert et rouge,
pendant une minute au maximum la premiére fois que la
machine est allumée. Il s’agit 1a d’'une situation normale car
la machine effectue un autotest a I'allumage.

4. INTERRUPTEUR MARCHE / ARRET - Controle I'ali-
mentation de la Power Wave® R500.

5. SORTIE DE SOUDAGE NEGATIVE
6. SORTIE DE SOUDAGE POSITIVE
7. CONNECTEUR DE DETECTION DE TENSION: Permet

d’avoir des fils de détection a distance séparés pour
I'électrode et le travail.

Goupille Fil Fonction
3 21 Détection Tension Travail
1 67E Détection Tension Electrode

FIGURE B.1
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FONCTIONNEMENT

CONTROLES DE L’ARRIERE DE LA

CONSOLE
(Voir la Figure B.2)

1. DISUJONCTEUR 115 VAC
2. RECEPTACLES 115 VAC

3. RECEPTACLE DU DEVIDOIR

F Y

. SYNC TANDEM / CONNECTEUR STT
5. CONNECTEUR ARCLINK

6. KIT DE DEVICENET (EN OPTION)

7. ETHERNET (BLINDE)

8. DISJONCTEUR 40V

9. CONNECTEUR ENTREE/SORTIE

FIGURE B.2
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PROCEDURES DE SOUDAGE COMMUNES

A AVERTISSEMENT

REALISATION D’UNE SOUDURE

La disponibilite technique d'un produit ou structure
utilisant les programmes de soudage est et doit étre
uniquement la responsabilité du constructeur / usager.
De nombreuses variables au-dela du contrdle de The
Lincoln Electric Company affectent les résultats
obtenus en appliquant ces programmes. Ces variables
comprennent, mais ne sont pas limitées a, la procé-
dure de soudage, la chimie et la température de la
plaque, le tracé de la piéce soudée, les méthodes de
fabrication et les conditions d’entretien. Le registre
disponible d’'un programme de soudage peut ne pas
étre convenable pour toutes les applications, et le con-
structeur / usager est et doit étre seulement respons-
able de la sélection des programmes de soudage.

Choisir le matériau de I'électrode, la taille de I'élec-
trode, I’'atmosphére inerte et le procédé (GMAW,
GMAW-P, etc.) appropriés au matériau a souder.

Sélectionner le mode de soudage qui correspond le
mieux au procédé de soudage souhaité. L’ensemble
de soudage standard livré avec la Power Wave® R500
comprend une grande variété de procédés courants
qui satisferont la plupart des besoins. Si un mode de
soudage spécial est souhaité, contacter un représen-
tant de Lincoln Electric.

Tous les réglages se font au travers de I'interface
usager. Du fait des différentes options de configura-
tion, il se peut que le systeme ne posséde pas tous
les réglages suivants. Voir la Section des Accessoires
pour connaitre les Kits et Options disponibles pour
leur utilisation avec la Power Wave® R500.

DEFINITIONS DES MODES DE SOUDAGE

MODES DE SOUDAGE NON SYNERGIQUES

* Avec un mode de soudage nhon synergique, toutes
les variables du procédé de soudage doivent étre
réglées par I'opérateur.

MODES DE SOUDAGE SYNERGIQUES

* Un mode de soudage synergique offre la simplicité
du contrdle au moyen d’un seul bouton. La machine
sélectionne la tension et 'ampérage corrects sur la
base de la Vitesse de Dévidage (WFS) réglée par
I'operateur.

CONTROLES DE SOUDAGE ESSENTIELS

Mode de Soudage

La sélection d’'un mode de soudage détermine les car-
actéristiques de sortie de la source d’alimentation
Power Wave®. Les modes de soudage se développent
avec un matériau d’électrode, une taille d’électrode et
une atmosphére inerte spécifiques. Pour une descrip-
tion plus compléte des modes de soudage program-
més en usine sur la Power Wave® R500, se reporter
au Guide de Référence pour 'Ensemble de Soudage
fourni avec la machine ou disponible sur www.pow-
erwavesoftware.com.

Vitesse de Dévidage

En modes de soudage synergiques (TC synergique,
GMAW-P), la WFS est le paramétre de contrdle domi-
nant. L'usager ajuste la WFS conformément a des
facteurs tels que la taille du fil, les exigences en
matieére de pénétration, I'entrée de chaleur, etc. La
Power Wave® R500 utilise alors les réglages de la
WEFS pour ajuster la tension et le courant en fonction
des réglages contenus dans la Power Wave®.

En modes non synergiques, le contrble de la WFS se
comporte comme une source d’alimentation conven-
tionnelle ou la WFS et la tension sont des réglages
indépendants. Aussi, afin de maintenir des caractéris-
tigues d’arc appropriées, I'opérateur doit ajuster la
tension pour compenser tout changement réalisé a la
WFS.

Amps
En modes de courant constant, ce contrdle ajuste
I’'ampérage de soudage.

Volts
En modes de tension constante, ce contrble ajuste la
tension de soudage.

« Trim »

En modes de soudage synergiques a impulsions, le
réglage « Trim » ajuste la longueur de I'arc. La valeur
« Trim » est ajustable de 0,50 a 1,50. Le réglage nom-
inal est 1,00 et il constitue un bon point de départ pour
la plupart des situations.

Contréle UltimArc™

Le contréle UltimArc™ permet a I'opérateur de modifi-
er les caractéristiques de I'arc. Le contr6le UltimArc™
est ajustable de -10,0 a +10,0 avec un réglage nomi-
nal de 0,0.
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SOUDAGE SMAW (BAGUETTE)

Les réglages du courant de soudage et de la Force de I'Arc
peuvent étre établis a I'aide d’un dévidoir Power Feed™
10Mou Power Feed™ 25M. Comme alternative, une 1U
Baguette / TIG peut étre installée sur la source d’alimenta-
tion pour contréler ces réglages localement.

En mode SMAW (mode BAGUETTE), la Force de I'Arc peut
étre ajustée. Elle peut étre établie sur le registre le plus
faible pour une caractéristique d’arc souple et moins péné-
trant (valeurs numériques négatives) ou bien sur le registre
le plus élevé (valeurs numériques positives) pour un arc
craquant et plus pénétrant. Normalement, pour souder avec
des électrodes cellulosiques (E6010, E7010, E6011), un arc
avec un niveau d’énergie supérieur est requis pour main-
tenir la stabilité de I'arc. Ceci est habituellement indiqué
lorsque I'électrode se colle sur la piece a souder ou lorsque
I'arc devient instable pendant la technique de manipulation.
Pour des électrodes a faible teneur en hydrogéne (E7018,
E8018, E9018, etc.), un arc plus souple est généralement
souhaitable et I'extrémité la plus faible du Contréle d’Arc
convient a ces types d’électrodes. Dans n’importe lequel de
ces cas, le contréle d’arc est disponible pour faire aug-
menter ou diminuer le niveau d’énergie fourni a I'arc.

SOUDAGE GTAW (TIG)

Le courant de soudage peut étre réglé a I'aide d’un dévidoir
Power Feed™ 10M ou Power Feed™ 25M. Comme alterna-
tive, une IU Baguette / TIG en option peut étre installée sur
la source d’alimentation pour contréler ces réglages locale-
ment.

Le mode TIG posséde un contréle continu de 5 & 550 amps
avec l'utilisation d’'une Amptrol a pédale en option. La
Power Wave® R500 peut fonctionner soit en mode TIG
Touch Start soit en mode TIG & démarrage par Grattage.

SOUDAGE A TENSION CONSTANTE

TC Synergique

Pour chaque vitesse de dévidage, une tension corre-
spondante est préprogrammée dans la machine en
usine au travers d’'un logiciel spécial.

La tension nominale préprogrammeée est la meilleure ten-
sion moyenne pour une vitesse de dévidage donnée,
mais elle peut étre ajustée en fonction des préférences.
Lorsque la vitesse de dévidage change, la Power Wave®
R500 ajuste automatiquement en conséquence le niveau
de la tension afin de maintenir des caractéristiques d’arc
semblables sur tout le registre de la WFS.

TC Non Synergique

En modes non synergiques, le contrdle de la WFS se
comporte davantage comme une source d’alimentation
TC conventionnelle ou la WFS et la tension sont des
réglages indépendants. Aussi, afin de maintenir des car-
actéristiques de I'arc, I'opérateur doit ajuster la tension
pour compenser tout changement réalisé a la WFS.

Tous les Modes TC

Le pincement ajuste I'inductance apparente e la forme
d’onde. La fonction de « pincement » est inversement
proportionnelle a l'inductance. Aussi, une augmentation
du contrdle de pincement supérieure a 0,0 donne un arc
plus craquant (plus de projections) tandis que la diminu-
tion du Contréle de Pincement a moins de 0,0 donne un
arc plus souple (moins de projections).

SOUDAGE PAR IMPULSIONS

Les procédures de soudage par impulsions se réglent en
contr6lant une variable globale de « longueur d’arc ». En
soudage par impulsions, la tension de I'arc dépend forte-
ment de la forme de I'onde. Le courant de créte, le
courant de fond, le temps de montée, le temps de
descente et la fréquence des impulsions affectent tous la
tension. La tension exacte pour une vitesse de dévidage
donnée ne peut étre prédite que lorsque tous les
parameétres de la forme d’onde de l'impulsion sont con-
nus. La tension ou la valeur « Trim » peuvent étre
ajustées.

La valeur « trim » ajuste la longueur de I'arc et va de
0,50 a 1,50 avec une valeur nominale de 1,00. Les
valeurs « trim » supérieures a 1,00 font augmenter la
longueur de I'arc tandis que les valeurs inférieures a 1,00
font diminuer la longueur de I'arc. (Voir la Figure B.3).

FIGURE B.3

|

Trim 0,50
Longueur d’Arc Courte

Trim 1,00
Longueur d’Arc Moyenne

Trim 1,50
Longueur d’Arc Longue

POWER WAVE® R500

LINCOLN 8



B-7 FONCTIONNEMENT

La plupart des programmes de soudage par impul-
sions sont synergiques. Lorsque la vitesse de
dévidage est ajustée, la Power Wave® R500 recalcule
automatiquement les parameétres de forme d’onde afin
de maintenir des propriétés d’arc semblables.

La Power Wave® R500 utilise le « contrble adaptatif »
pour compenser les changements au niveau du
dépassement électrique pendant le soudage. (Le
dépassement électrique est la distance entre la pointe
de contact et la piéce a souder). Les formes d’onde
de la Power Wave® R500 sont optimisées pour un
dépassement de 0,75". Le comportement adaptatif
supporte un intervalle de dépassement de 0,50 a
1,25". A des vitesses de dévidage trés faibles ou tres
élevées, l'intervalle adaptatif peut étre inférieur du fait
qu’il cherche a atteindre les limites physiques du
procédé de soudage.

Le Contréle UltimArc™ ajuste le foyer ou la forme de
I'arc. Le Contréle UltimArc™ est ajustable de -10,0 a
+10,0 avec un réglage nominal de 0,00. Une augmen-
tation du Contréle UltimArc™ fait augmenter la
fréquence des impulsions et le courant de fond, tout
en faisant diminuer le courant de créte. Ceci a pour
conséquence un arc serré et rigide utilisé pour le
soudage a haute vitesse de la téle. Une diminution du
Contréle UltimArc™ réduit la fréquence des impul-
sions et le courant de fond, tout en faisant augmenter
le courant de créte. Ceci a pour résultat un arc souple
bon pour le soudage hors-position. (Voir la Figure
B.4).

FIGURE B.4

Contrile d'Arc-10,0 Contrdle o Arc ETEINT
Fréquence Faible, Large Fréquence et Largeur Moyennes

Controle d'Arc 10,0
Haute Fréquence, Focalisé
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C-1 ACCESSOIRES C1

KITS, OPTIONS ET ACCESSOIRES

Tous les Kits, Options et Accessoires sont disponibles
sur le site: (www.lincolnelectric.com)

INSTALLES EN USINE

Aucun disponible

OPTIONS A INSTALLER SUR LE TERRAIN
OPTIONS GENERALES

Kit DeviceNet

Se monte & l'intérieur de I'arriere de la Power Wave®
R500. Permet aux objets DeviceNet de communiquer
avec la Power Wave R500

Commander K2827-1

Kit de Fil Détecteur de la Tension du Travail
Nécessaire pour mesurer avec exactitude la tension
sur l'arc.

Commander la série K940-xx

Commander la série K1811-xx

Kit de Tuyau et Régulateur de Gaz Ajustable de Luxe
S’adapte aux bouteilles de gaz CO:, Argon ou
mélange d’Argon. Comprend une jauge de pression
de bouteille de gaz, un débitmetre a deux échelles et
un tuyau a gaz de 4,3 ft. (1,3 m).

Commander le K586-1

K2149-1 Paquet de Fil de Travail.

K1842-10 Céble de Puissance de Soudage de 10 ft.

Cable de Soudage Coaxial

Céables de soudage idéaux pour minimiser I'induc-
tance des cébles et optimiser les caractéristiques de
soudage.

Cables Coaxiaux AWG 1/0 :

Commander le K1796-25 pour céble de 25 ft. (7,6 m) de long.
Commander le K1796-50 pour céble de 50 ft. (15,2 m) de long.
Commander le K1796-75 pour céble de 75 ft. (22,9 m) de long.
Commander le K1796-100 pour cable de 100 ft. (30,5 m) de long.

Céables Coaxiaux AWG #1:

Commander le K2593-25 pour céble de 25 pieds (7,6 m) de long.
Commander le K2593-50 pour céble de 50 pieds (15,2 m) de long.
Commander le K2593-100 pour céble de 100 pieds (30,5 m) de
long.

Extracteur de Fumée de Soudage

Lincoln propose une grande variété de solutions de
systemes environnementaux pour I’extraction de
fumées, qui vont des systemes portables sur roulettes
pouvant facilement étre déplacés dans I'atelier aux
systemes centraux de tout un atelier qui fonctionnent
avec des stations de soudage dédiées.

Demander la publication E13.40 de Lincoln.

(Voir www.lincolnelectric.com)
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D-1

ENTRETIEN

MESURES DE SECURITE

A AVERTISSEMENT

LES CHOCS ELECTRIQUES peuvent étre mortels.
- *Me pas faire fonctionner sans les

couvercles.

+ Eteindre la source d’alimentation
avant de réaliser I’installation ou
I'entretien.

*Ne pas toucher les piéces sous
alimentation électrique.

« Couper la puissance d’entrée vers la source d’al-
imentation de soudage au niveau de la boite a
fusibles avant de travailler dans le bornier.

- Seul le personnel qualifié peut installer, utiliser
ou réaliser I’entretien de cet appareil.

ENTRETIEN DE ROUTINE

L’entretien de routine consiste en un soufflage péri-
odique d’air a faible pression sur la machine afin
d’éliminer la poussiére et la saleté accumulées dans
les claires-voies d’admission et d’échappement ainsi
que dans les conduits de refroidissement de la
machine.

ENTRETIEN PERIODIQUE

Le calibrage de la Power Wave® R500 est d’'une
importance cruciale pour son fonctionnement. De
facon générale, le calibrage n’a pas besoin d’étre
ajusté. Cependant, les machines négligées ou mal
calibrées peuvent ne pas produire des caractéris-
tiques de soudage satisfaisantes. Afin de garantir un
rendement optimal, le calibrage de la Tension et du
Courant de sortie doit étre vérifié annuellement.

SPECIFICATIONS DE CALIBRAGE

La Tension et le Courant de sortie sont calibrés en
usine. De facon générale, le calibrage de la machine
n’a pas besoin d’étre ajusté. Cependant, si les carac-
téristiques de soudage changent, ou bien si la vérifi-
cation annuelle du calibrage révele un probléme,
utiliser la section de calibrage de I'Outil de
Diagnostic pour effectuer les ajustements appropriés.

La procédure de calibrage elle-méme requiert I'utilisa-
tion d’une grille et de compteurs certifiés pour la ten-
sion et le courant. La précision du calibrage est
directement affectée par la précision de I'’équipement
de mesure utilisé. L’Outil de Diagnostic contient des
instructions détaillées et il est disponible sur le CD du
Navigateur de Service ou bien sur le site www.pow-
erwavesoftware.com.
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E-1 DEPANNAGE E-1

COMMENT UTILISER LE GUIDE DE DEPANNAGE

A AVERTISSEMENT

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

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

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

Etape 2. CAUSE POSSIBLE.

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

Etape 3. ACTION RECOMMANDEE

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

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

A AVERTISSEMENT

- O LES CHOCS ELECTRIQUES peuvent étre mortels.

+ COUPER la puissance d’entrée au niveau de la source d’alimentation de soudage avant
I'installation ou le changement des rouleaux conducteurs et/ou des guides.

* Ne pas toucher les piéces sous alimentation électrique.

« En marche par a-coups avec la gachette du pistolet, I’électrode et le mécanisme de trac-
tion sont sous tension vers le travail et le masse et ils pourraient rester sous énergie pen-
dant plusieurs secondes aprés que la gachette du pistolet ait été relachée.

- La source d’alimentation de soudage doit étre branchée sur la masse du systéme conformément au
Code Electrique National ou a tout code local applicable.
+ Seul le personnel qualifié doit réaliser le travail d’entretien.

Respecter toutes les Instructions de Sécurité Supplémentaires détaillées tout au long de ce manuel.

A ATTENTION

Si pour une raison quelconque vous ne comprenez pas les procédures de tests ou si vous n‘étes pas en mesure de réaliser les tests/réparations de fagon
siire, avant de continuer, contacter le Service sur le Terrain Lincoln autorisé le plus proche pour obtenir une assistance technique de dépannage.
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E-2 DEPANNAGE E-2

UTILISATION DE L’INDICATEUR
LUMINEUX POUR RESOUDRE LES
PROBLEMES DU SYSTEME

Toutes les erreurs de la Power Wave® R500 n’apparaissent
pas sur l'interface usager (si elle est installée). Deux indica-
teurs lumineux affichent des codes d’erreurs. Si un prob-
léme survient, il est important de prendre note de I'état des
indicateurs lumineux. En conséquence, avant de faire cir-
culer I’énergie dans le systéme, vérifier que I'indicateur
lumineux de la source d’alimentation ne présente pas
de séquences d’erreurs, comme indiqué ci-dessous.

Un indicateur lumineux est monté a I'extérieur sur I'avant de
la console de la machine. Cet indicateur lumineux corre-
spond a I'état du tableau de contréle principal et du tableau
de contrble d’entrée.

Cette section contient également des informations concer-
nant les indicateurs lumineux et quelques tableaux élémen-
taires pour résoudre les problémes aussi bien de la machine
que des caractéristiques de soudage.

L’Indicateur lumineux pour le tableau de contréle principal et
le tableau de contrdle d’entrée est un LED bicolore. Un
fonctionnement normal pour chacun est indiqué en vert fixe.

Les situations d’erreurs sont indiquées dans le Tableau E.1
ci-dessous.

TABLEAU E.1
Etat de Signification
I'Indicateur Indicateur Lumineux du Tableau Principal de Controle
Vert Fixe Systeme OK. La source d’alimentation est opérationnelle et elle communique normalement avec tous les

appareils périphériques en bon état connectés sur son réseau ArcLink.

Vert Clignotant

Survient a I'allumage ou lors d’un rétablissement du systéme et indique que la POWER WAVE® R500 est
en train d’établir une carte (identifier) de chague composant du systéme. Normal pendant les 10 premiéres
secondes aprés que la mise en marche ou si la configuration du systéme est modifiée pendant 'opération.

Vert Clignotant Rapidement

Indique que I’Auto-identification a échoué.

Alternance de Vert et de Rouge | Panne non récupérable du systeme. Si les indicateurs lumineux clignotent dans n’importe quelle combinai-
son de vert et de rouge, il y a des erreurs. Lire le(s) code(s) d’erreur avant d’éteindre la machine.

L’Interprétation du Code d’Erreur au moyen de I'indicateur lumineux est détaillée dans le Manuel d’Entretien. Des chiffres
de code individuels clignotent en rouge avec une longue pause entre les chiffres. S'il y a plus d’un code, les codes sont
séparés par une lumiéere verte. Seuls les états d’erreur actifs seront accessibles par le biais de I'Indicateur Lumineux.

Les codes d’erreur peuvent aussi étre retirés avec I'Outil de Diagnostic (inclus sur le CD du Navigateur
de Service ou disponible sur www.powerwavesoftware.com). C’est la la méthode préférable, du fait
gu’elle permet d’accéder aux informations historiques contenues dans les enregistrements d’erreur.

Pour effacer les erreurs actives, éteindre la source d’alimentation puis la rallumer pour la rétablir.

Rouge Fixe

Non applicable.

Rouge Clignotant

Non applicable.

LED de situation éteint

Non applicable.

A ATTENTION

Si pour une raison quelconque vous ne comprenez pas les procédures de tests ou si vous n’étes pas en mesure de réaliser les tests/réparations de fagon
siire, avant de continuer, contacter le Service sur le Terrain Lincoln autorisé le plus proche pour obtenir une assistance technique de dépannage.
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E-3 DEPANNAGE E-3
Suivre les Instructions de Sécurité détaillées au début de ce manuel

CODES D’ERREUR POUR LA POWER WAVE® R500

Voici une liste partielle de codes d’erreur possibles pour la Power Wave® R500. Pour obtenir une liste compléte,
consulter le Manuel d’Entretien de cette machine.

TABLEAU DE CONTROLE PRINCIPAL (INDICATEUR LUMINEUX DE SITUATION)

Code d’Erreur No. Indication

36 Erreur Thermique Indique une surchauffe. Habituellement accompagné du LED Thermique.
Réviser le fonctionnement du ventilateur. S’assurer que le procédé ne
dépasse pas la limite de facteur de marche de la machine.

54 Erreur de Surintensité Secondaire|La limite du courant (de soudage) secondaire moyen a long terme a
(Sortie) été dépassée. NOTE : la limite du courant secondaire moyen a long
terme est de 325 amps (Monophasé) ou 575A (Triphasé).

Indique que la liaison de communication entre le tableau de con-
tréle principal et le hacheur présente des erreurs. Si I'erreur ne s’ef-
face pas en faisant circuler la puissance d’entrée dans la machine,
contacter le Département de Service.

56 Erreur de Communication du Hacheur

Réviser le code d’erreur sur l'indicateur de situation du tableau
58 Erreur de Faute Primaire d’entrée ou sur le bip de situation. Probablement due a une surpuis-
sance ayant provoqué une sous-tension sur le collecteur primaire.

La limite de I'alimentation secondaire (Soudage) a long terme a été
71 Erreur du Secondaire (Sortie) sur I'ali-jJdépassée. NOTE : la limite du courant secondaire moyen a long
mentation terme est de 25kw (Triphasé), 14kw (Monophasé).

Des codes d’erreurs a trois ou quatre chiffres sont définis en tant qu'erreurs fatales.
Autre Ces codes indiquent généralement des erreurs internes sur le Tableau de Contréle
de la Source d’Alimentation. Si, lorsqu’on fait circuler la puissance d’entrée dans la
machine, I'erreur ne s’efface pas, contacter le Département d’Entretien.

A ATTENTION

Si pour une raison quelconque vous ne comprenez pas les procédures de tests ou si vous n'étes pas en mesure de réaliser les tests/réparations de fagon
siire, avant de continuer, contacter le Service sur le Terrain Lincoln autorisé le plus proche pour obtenir une assistance technique de dépannage.
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E-4 DEPANNAGE E-4

Suivre les Instructions de Sécurité détaillées au début de ce manuel

TABLEAU DE CONTROLE D’ENTREE

Code d’Erreur No. Indication Type
La limite du courant d’entrée instantané a été dépassée. Indique
331 Limite du courant d’entrée une surcharge de puissance typique a court terme. Si le probléme
instantané persiste, contacter le Département de Service. Persistent
334 Faute de Vérification du La limite du courant d’entrée a été dépassée pendant la mise sous tension de
Courant de Démarrag la machine. Si le probléme persiste, contacter le Département de Service. Persistent
335 Faute de Vérification de la La tension d’entrée était trop élevée ou trop faible pendant la mise sous tension de
Tension de Démarrage la machine. Vérifier que la tension d’entrée se trouve entre 200V et 650V. Temporary
Le thermostat sur le module primaire est déclenché. Survient habituellement
336 Panne thermique lorsqu’un ventilateur ne fonctionne pas bien ou lorsque les évents sont bloqués. | Temporary
La tension du collecteur n’était pas chargée a un certain niveau a la fin de la
337 Temporisation de pré-charge |pré-charge. Si le probléme persiste, contacter le Département de Service. Persistent
La puissance d’entrée tirée par la machine a dépassé le niveau de sécu-
338 Limite de la Puissance d’Entrée [rité. Si le probléme persiste, contacter le Département de Service. Persistent
La tension d’entrée a chuté momentanément. Réviser les
341 Chute de la Tension d’Entrée  [branchements et vérifier la qualité de la puissance d’entrée. Temporary
346 Surintensité primaire du trans- |Le courant du transformateur est trop élevé. Indique une surcharge de puissance typ-
formateur ique a court terme. Si le probléme persiste, contacter le Département de Service. Persistent
La limite du courant d’entrée moyen a été dépassée. Indique
347 Limite du Courant d’Entrée habituellement une surcharge de puissance a court terme. Si le
Moyen probléme persiste, contacter le Département de Service. Persistent
La tension du collecteur DC a chuté en-dega des limites permissibles.
349 Sous-tension du Collecteur Si le probléme persiste, contacter le Département de Service. Temporary

Pour effacer les erreurs persistantes, I'alimentation doit circuler dans la machine.
Les défauts temporaires disparaitront d’eux-mémes si la situation d’erreur est éliminée.

MODULE DU GALET D’ENTRAINEMENT

Code d’Erreur No. Indication

81  Surcharge du Moteur La limite du courant moyen du moteur a long terme a été dépassée.
Indique habituellement une surcharge mécanique du systéme. Si le
probléme persiste, considérer un rapport d’engrenage a torsion
plus élevée (registre de vitesse inférieur).

82  Surintensité du Moteur Le niveau de courant maximum absolu du moteur a été dépassé. Il s’agit
d’'une moyenne & court terme pour protéger les circuits de traction.

83 Interruption No.1 Les entrées d’interruption sur la Power Wave® R500 ont été inhab-

ilitées. La présence de ces erreurs indique que le Tableau de
Circuits Imprimés de Contréle de la Téte d’Alimentation peut con-
tenir le mauvais logiciel de fonctionnement.

84 Interruption No.2

A ATTENTION

Si pour une raison quelconque vous ne comprenez pas les procédures de tests ou si vous n'étes pas en mesure de réaliser les tests/réparations de facon
siire, avant de continuer, contacter le Service sur le Terrain Lincoln autorisé le plus proche pour obtenir une assistance technique de dépannage.
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E-5 DEPANNAGE E-5
Suivre les Instructions de Sécurité détaillées au début de ce manuel
PROBLEMES CAUSE ACTION
(SYMPTOMES) POSSIBLE RECOMMANDEE

Les fusibles d’entrée ne cessent de
sauter.

1. Fusibles d’entrée de taille inappro-
priée.

Problémes essentiels de la machine

1.

S’assurer que les fusibles soient
de la bonne taille. Voir la section
Installation de ce manuel pour
connaitre les tailles recom-
mandées.

. Procédure de Soudage inappro-
priée demandant des niveaux de
sortie qui dépassent le régime
nominal de la machine.

. Réduire le courant de sortie ou le

facteur de marche, ou les deux.

. Un dommage physique ou élec-
trique majeur est évident lorsque
les protections en tbéle sont
retirées.

3.

Contacter le concessionnaire
autorisé de Service sur le Terrain
Lincoln Electric le plus proche pour
obtenir une assistance technique.

La machine ne s’allume pas (pas de
lumiéres).

1. Pas de Puissance d’Entrée.

. S’assurer que la déconnexion de l’al-

imentation d’entrée soit ALLUMEE.
Réviser les fusibles d’entrée.
S’assurer que I'Interrupteur de
Marche / Arrét (SW1) sur la source
d’alimentation se trouve sur la posi-
tion « ON » (« MARCHE »).

. La tension d’entrée est trop faible
ou trop élevée.

. Vérifier que la tension d’entrée

soit correcte, conformément a la
Plaque Signalétique située sur
I’arriere de la machine.

La machine ne soude pas, elle ne
peut obtenir aucune sortie.

Ce probleme est normalement
accompagné d’un code d’erreur. Voir
la section « Indicateur Lumineux de
Situation » dans ce document pour
davantage d’information.

—_

. La tension d’entrée est trop faible
ou trop élevée.

. Vérifier que la tension d’entrée

soit correcte, conformément a la
Plaque Signalétique située sur
I’arriere de la machine.

. Erreur thermique.

. Voir la section « LED thermique

allumé ».

3. La limite du courant secondaire a
été dépassée. (Voir 'erreur 54).

3a. Panne du panneau de contréle d'entrée (Voir I'é-
tat d'erreur du panneau de contrdle d'entrée).

3.

Possibilité de court-circuit sur le circuit de
sortie. Si la situation persiste, contacter
un concessionnaire de service sur le ter-
rain autorisé par Lincoln Electric.

A ATTENTION

Si pour une raison quelconque vous ne comprenez pas les procédures de tests ou si vous n'étes pas en mesure de réaliser les tests/réparations de fagcon
siire, avant de continuer, contacter le Service sur le Terrain Lincoln autorisé le plus proche pour obtenir une assistance technique de dépannage.
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E-6 DEPANNAGE E-6
Suivre les Instructions de Sécurité détaillées au début de ce manuel
PROBLEMES CAUSE ACTION
(SYMPTOMES) POSSIBLE RECOMMANDEE

Le LED Thermique est allumé.

1. Mauvais fonctionnement du ventilateur.

PROBLEMES ESSENTIELS DE LA MACHINE (suite)

1. Vérifier que le ventilateur fonctionne
correctement. Le ventilateur doit fonc-
tionner a une vitesse lente lorsque la
machine tourne au ralenti et & vitesse
rapide lorsque la sortie est
déclenchée. Vérifier que rien ne
bloque les claires-voies d’admission ou
d’échappement, et qu'il n’y ait pas de
saleté excessive obstruant les conduits
de refroidissement dans la machine.

2. Circuit du thermostat ouvert.

. Vérifier qu’il n’y ait pas de fils
brisés, de branchements ouverts
ou de thermostats défectueux
dans le circuit du thermostat.

« L’Horloge en Temps Réel » ne
fonctionne plus.

Dégradation générale des carac-
téristiques de soudage.

1. Batterie du Tableau de Circuits
Imprimés de Contréle.

1. Probléeme de dévidage.

1. Changer la batterie (Type :
BS2032).

Problémes de Soudage et de Qualité de I’Arc

1. Vérifier qu'il n’y ait pas de problémes de
dévidage. S’assurer que le rapport d’en-
grenages correct ait été sélectionné.

. Probléemes de cablage.

2. Vérifier qu’il n’y ait pas de mauvais
branchements ni de boucle exces-
sives au niveau du cable, etc.

NOTE: La présence de chaleur dans le
circuit de soudage externe indique de
mauvais branchements ou des cébles
trop petits.

. Perte de Gaz Inerte ou Gaz Inerte
incorrect.

3. Vérifier que le débit et le type de
gaz soient corrects.

. Vérifier que le mode de soudage
soit correct pour le procédé.

4.Sélectionner le mode de soudage
correct pour I'application.

. Calibrage de la machine.

5. La source d’alimentation a besoin
d’étre calibrée (courant, tension,
WES).

A ATTENTION

Si pour une raison quelconque vous ne comprenez pas les procédures de tests ou si vous n'étes pas en mesure de réaliser les tests/réparations de fagon
siire, avant de continuer, contacter le Service sur le Terrain Lincoln autorisé le plus proche pour obtenir une assistance technique de dépannage.
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E-7 DEPANNAGE E7
Suivre les Instructions de Sécurité détaillées au début de ce manuel
PROBLEMES CAUSE ACTION
(SYMPTOMES) POSSIBLE RECOMMANDEE

Problémes de Soudage et de Qualité de I’Arc (suite)

Le fil brdle jusqu’a la pointe a la fin
de la soudure.

1.

Temps de retour de flamme.

1. Réduire le temps de retour de
flamme et/ou le point de travail.

La sortie de la machine s’interrompt
pendant une soudure.

. La limite du courant secondaire a

été dépassée et la machine se
coupe pour se protéger.

1. Ajuster la procédure ou bien réduire la
charge pour faire diminuer I'appel de
courant de la machine.

. Panne du systéeme.

2. Une panne irrécupérable inter-
rompt le soudage. Cela fait aussi
clignoter un indicateur lumineux
d’etat. Voir la section des
Indicateurs Lumineux d’Etat pour
plus d’information.

La machine ne produit pas toute la
sortie.

—_

. La tension d’entrée est peut-étre

trop faible, ce qui limite la capacité
de sortie de la source d’alimenta-
tion.

1. Vérifier que la tension d’entrée
soit appropriée, conformément a
la Plaque Signalétique située sur
I’arriere de la machine.

. L’entrée est monophasée.

2. Vérifier la présence des 3 phases.

. Calibrage de la machine.

3. Calibrer le courant secondaire et
la tension.

Arc excessivement long et erratique.

—_

. Probléme d’alimentation du fil.

—_

. Vérifier qu'il n’y ait pas de problemes de
dévidage. S’assurer que le rapport d’en-
grenages correct ait été sélectionné.

. Perte de Gaz Inerte ou Gaz Inerte

incorrect.

2. Vérifier que le débit et le type de
gaz soient corrects.

. Calibrage de la machine.

3. Calibrer le courant secondaire et
la tension.

A ATTENTION

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

PROBLEMES CAUSE ACTION ]
(SYMPTOMES) POSSIBLE RECOMMANDEE
Ne peut pas se connecter. 1. Branchement physique 1. Veérifier que le cordon de raccordement

ou le céble de simulateur de modem cor-
rects soient utilisés (Contacter le
département IT local pour une assis-
tance).

1a. Vérifier que les cables soient complete-
ment insérés dans le répartiteur de
céblage.

1b. Le LED sous le connecteur Ethernet du
tableau de circuits imprimés s’allume
lorsque la machine est branchée sur un
autre dispositif de réseau.

2. Information de I'adresse IP 2. Utiliser I'outil de PC approprié
pour vérifier que l'information de

I’adresse IP a bien été enreg-
istrée.

2a. Vérifier qu’il n’existe aucun dou-
ble de I'adresse IP sur le réseau.

3. Vitesse d’Ethernet 3. Vérifier que le dispositif de réseau
branché sur la Power Wave soit
un dispositif 10-Base T ou bien
10/100 Base T.

Le branchement tombe pendant le{1. Emplacement du Céble 1. Verifier que le cable du réseau ne se
soudage. trouve pas pres de conducteurs trans-

portant du courant. Ceci comprend les
cables de puissance d’entrée et les
cables de sortie de soudage.

A ATTENTION

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

R e

hp

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

I Insulate yourself from work and
ground.

ST

o

I Keep flammable materials away.

1z

Wear eye, ear and body protec-
tion.

Spanish

AVISO DE
PRECAUCION

I No toque las partes o los electrodos
bajo carga con la piel o ropa mojada.
I Aislese del trabajo y de la tierra.

| Mantenga el material com-
bustible fuera del area de traba-
jo.

| Protéjase los 0jos, los oidos y el
cuerpo.

French I Ne laissez ni la peau ni des vétements o - i )
mouillés entrer en contact avec des | Gardez a I'écart de tout matériel |1 Protégez vos yeux, vos oreilles
ATT E N TI O N piéces sous tension. inflammable. et votre corps.
| Isolez-vous du travail et de la terre.
German I Beriihren Sie keine stromfiihrenden ) ]
Teile oder Elektroden mit Ihrem | Entfer‘nen Sie brennbarres | Tr__agen Sie Augen-, Ohren- und
WA R N U N G Kérper oder feuchter Kleidung! Materiall Kér-perschutz!
| Isolieren Sie sich von den
Elektroden und dem Erdboden!
Portuguese
9 I N&o toque partes elétricas e electro- - ) )
a dos com a pele ou roupa molhada. ) o I Use proteg@o para a vista, ouvi-
ATE N G AO | Isole-se da pega e terra. I Mantenha inflamaveis bem do e corpo.
guardados.
Japanese e ERFOMAME. RitBHIE |O®BAPTUEOOMTORRIR |o B, BRUSBLRERELTT
~i =z $ IE TRBRhEHTRhE WS &, BRMCLTIREYEEA, &0,
T B CHIMPT — 2 h 5 BN IR
NTVWBHICLTTEL,
Chinese
o R BERMY NEBBERER o B—YI MY R M ITIFIHA. ORFMIR. EREBSHRFEME.
- 3
= H ® HHRE CRBENT R,
Korean
o MEAL 2XHEe e sy = | UM BSFE HZ AFIX oM. | ew, HY Fo E23FTE
o| & Zgs Fo HEX AR HBoHIAIR.
I = o 2ol MX|E HEX oRlAIR.
Arabic
. ) g 5 A 1Y) peali Y @[ Ol (B B AL gl aa @ | il e e Al (udlag gl g @
’a '; o puad) sy a9 5 L s -daua
# bl AL Ml

el A dawa e Ve pa @

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 ELEKTRODENEIN-
SATZ DES HERSTELLERS. DIE UNFALLVERHUTUNGSVORSCHRIFTEN DES ARBEITGEBERS SIND
EBENFALLS ZU BEACHTEN.



3
o AN

I Keep your head out of fumes.
I Use ventilation or exhaust to
remove fumes from breathing

I Turn power off before servicing.

x
S\

N\

Do not operate with panel open
or guards off.

WARNING

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

maquina antes de iniciar
cualquier servicio.

zone. _
I LOS humos fuera de Ia Zona de T T SLUI |.G,\J|.ﬂ| cralic uc all= . i
roapiracion mentacién de poder de la I No operar con panel abierto o Spa"'ShAVI S o D E

guardas quitadas.

PRECAUCION

OB Gl bk jlea o) sl Jaxinl @
b i ) ABil) e A aag S

| Gardez [a tete a fecart des | Débranchez le courant avant l'en- | | N'opérez pas avec les panneaux | French
fLLJmI]eeS. | tretien. ouverts ou avec les dispositifs de
| Utilisez un ventilateur ou un aspi- protection enlevés.
rateur pour Oter les fumées des ATT E NTI O N
zones de travail.
I Vermeiden Sie das Einatmen I Strom vor Wartungsarbeiten I Anlage nie ohne Schutzgehéuse | German
von Schweibrauch! abschalten! (Netzstrom véllig &ff- oder Innenschutzverkleidung in
I Sorgen Sie fiir gute Be- und nen; Maschine anhalten!) Betrieb setzen! V\,
Entliftung des Arbeitsplatzes! A R N U N G
I Mantenha seu rosto da fumaga. | N&o opere com as tampas removi- | ! Mantenha-se afastado das Portuguese
I Use ventilagdo e exhaustdo para das. | r\’ﬁ”es moventes. b ~
remover fumo da zona respi- | Desligue a corrente antes de a0 Oopere com 0s paineis aber- ATE N AO
. f ; tos ou guardas removidas.
ratéria. azer servigo.
O L1—LASHERMTEIICLT ® ALFFLR - H—ERICEY P e NINPHN—ERUHNLAEE Japanese
T, PEIBICIE, ETBERSvFE TREREELEVTTEL, o == T
o MAPHECHAEEL TF AL, BTG>TFEO, /T B
- e N N 5 Chinese
O RMEAMERS, o HIEHItIEIE R, O HERINITHIIBERL ERF R
© 72 0% 08 [ {3 LBk L3RR, %, ax M=
= HA
_ Korean
o UZRTE SHIIAE Y2[SHHAR.| @ 4o MalS XcHIAAIR. e mtdo| ¥zl Aejz2 AFX
® SEX|Y%o2 Ry BHJIAE opAAlR. (@) _——_I
M7 s THAFMAT | _T_I ()
S37IE ABshAIR. =
] . ) Arabic
OB 0o lamy dul) ) @ | Dilua Gl abll) G Al Sl LA pkil @ Lhey) cols 13 a1 Jiki @ .

Ale il A gl Lagaad)

&
b.

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

FEOBBPBHOA-H—DEREBEEL(HEA, STERLTTEV, TLTRHORERELE >TFE L,

HHMERALEANERERANIPAUREZEANRESHE, XBFETRINFTRSHRERTE.

o] H|Zof

o o

| SQIXIEME SXISIAID TIAC] EYR} okms

xg ZaeiAl| BRIk

Jaall calaal 6 gl claglat il g Lgllaniad g 3 511 5 claad) oigd iil) alual) cilaglad aghl y oy )8)



Besoin d'Aide? G‘HIEE]]IH
ELECTRIC

H n"NA H n H il
Service de "Réponse Rapide" de Lincoln Electric! THE WELDING EXPERTS"

Call 1.888.935.3877 to talk to a Service Representative
Horaires de Service : 8h00 a 18h00 (ET) de lundi a vendredi

Hors horaires? Utiliser le service "Demander aux Experts" sur lincolnelectric.com

Un Représentant de Service de Lincoln vous contactera le jour ouvrable suivant.

+ Pour un service hors des Etats-Unis : envoyer un courriel & globalservice @lincolnelectric.com

Copyright © Lincoln Global Inc.
®
ELECTRIC

* World's Leader in Welding and Cutting Products * + Sales and Service through Subsidiaries and Distributors Worldwide *
Cleveland, Ohio 44117-1199 U.S.A. TEL: 1.216.481.8100 For Service in U.S. and Canada: Call 1.888.935.3877
FAX: 1.216.486.1751 WEB SITE: lincolnelectric.com  For Non-U.S. Service: Email globalservice @lincolnelectric.com
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