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La sécurité dépend de vous
Le matériel de soudage et de
coupage à lʼarc Lincoln est
conçu et construit en tenant
compte de la sécurité. Toutefois,
la sécurité en général peut être
accrue grâce à une bonne instal-
lation... et à la plus grande pru-
dence de votre part. NE PAS
INSTALLER, UTILISER OU
RÉPARER CE MATÉRIEL
SANS AVOIR LU CE MANUEL
ET LES MESURES DE
SÉCURITÉ QUʼIL CONTIENT.
Et, par dessus tout, réfléchir
avant dʼagir et exercer la plus
grande prudence.



MERCI D’AVOIR SÉLEC-
TIONNÉ UN PRODUIT 
DE QUALITÉ DE 
LINCOLN ELEC  TRIC. 

MERCI D’EXAMINER IMMÉDIATEMENT L’ÉTAT DU
CARTON ET DE L’ÉQUIPEMENT
Lorsque cet équipement est expédié, la propriété passe à l’acheteur
sur réception par le transporteur. En conséquence, les réclamations
pour matériel endommagé dans l’expédition doit être effectuées par
l’acheteur auprès de l’entreprise de transport au moment où la
livraison est reçue.

LA SÉCURITÉ REPOSE SUR VOUS
L’équipement de soudure et de coupage à l’arc de Lincoln est
conçu et fabriqué dans un souci de sécurité. Toutefois, votre
sécurité générale peut être augmentée par une installation
appropriée... et une utilisation réfléchie de votre part. NE PAS
INSTALLER, UTILISER NI RÉPARER CET ÉQUIPEMENT SANS 
LIRE LE PRÉSENT MANUEL ET LES CONSIGNES DE SÉCURITÉ 
QUI Y SONT CONTENUES. Et, surtout, pensez avant d’agir et
soyez prudent.

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

Cette mention apparaît lorsque les informations doivent être
suivies afin d’éviter toute blessure corporelle mineure ou
d’endommager cet équipement.

MAINTENEZ VOTRE TÊTE À L’ÉCART DE LA FUMÉE.
NE PAS trop s’approcher de l’arc.
Utiliser des verres correcteurs si
nécessaire afin de rester à une
distance raisonnable de l’arc.
LIRE et se conformer à 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 l’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 PIÈCE OU À L’EXTÉRIEUR, la
ventilation naturelle peut être adéquate si vous maintenez votre
tête hors de la fumée (voir ci-dessous).
UTILISER DES COURANTS D’AIR NATURELS ou des
ventilateurs pour maintenir la fumée à l’écart de votre visage.
Si vous dé veloppez des symptômes inhabituels, consultez votre
superviseur. Peut-être que l’atmosphère de soudure et le système 
de ventilation doivent être vérifiés.

PORTER UNE PROTECTION CORRECTE 
DES YEUX, DES OREILLES ET DU CORPS
PROTÉGEZ vos yeux et votre visage à l’aide d’un
masque de soudeur bien ajusté avec la classe
adéquate de lentille filtrante (voir ANSI Z49.1).
PROTÉGEZ votre corps contre les éclaboussures
de soudage et les coups d’arc à l’aide de vêtements
de protection incluant des vêtements en laine, un
tablier et des gants ignifugés, des guêtres en cuir 
et des bottes.
PROTÉGER autrui contre les éclaboussures, les
coups d’arc et l’éblouissement à l’aide de grilles ou
de barrières de protection.

DANS CERTAINES ZONES, une protection contre le bruit
peut être appropriée.
S’ASSURER que l’équipement de protection est en bon état.
En outre, porter des lunettes de 
sécurité EN PERMANENCE.
SITUATIONS PARTICULIÈRES
NE PAS SOUDER NI COUPER des récipients ou des matériels
qui ont été précédemment en contact avec des matières dangereuses
à moins qu’ils n’aient été adéquatement nettoyés. Ceci est
extrêmement dangereux.
NE PAS SOUDER NI COUPER des pièces peintes ou plaquées
à moins que des précautions de ventilation particulières n’aient 
été prises. Elles risquent de libérer des fumées ou des gaz 
fortement toxiques.
Mesures de précaution supplémentaires
PROTÉGER 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 à la terre
ou une partie d’un circuit électrique.
DÉGAGER tous les risques d’incendie potentiels hors de la zone
de soudage.

TOUJOURS DISPOSER D’UN ÉQUIPEMENT DE LUTTE
CONTRE L’INCENDIE PRÊT POUR UNE UTILISATION
IMMÉDIATE ET SAVOIR COMMENT L’UTILISER.
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AVERTISSEMENT

ATTENTION



AVERTISSEMENT : Respirer des gaz 
d’échappement au diesel vous expose à des 
produits chimiques connus par l’état de Californie 

pour causer cancers, anomalies congénitales, ou autres 
anomalies de reproduction.
• Toujours allumer et utiliser le moteur dans un 

endroit bien ventilé.
• Pour un endroit exposé, évacuer les gaz vers 

l’extérieur.
• Ne pas modifier ou altérer le système d’échappement.
• Ne pas faire tourner le moteur sauf si nécessaire.
Pour plus d’informations, rendez-vous sur  
www.P65 warnings.ca.gov/diesel

AVERTISSEMENT : Ce produit, lorsqu’il est utilisé pour 
le soudage ou la découpe, produit des émanations  
ou gaz contenant des produits chimiques connu 
par l’état de Californie pour causer des anomalies 
congénitales et, dans certains cas, des cancers. 
(Code de santé et de sécurité de la Californie,  
Section § 25249.5 et suivantes.)

LE SOUDAGE À L’ARC PEUT ÊTRE DANGEREUX. 
PROTÉGEZ-VOUS ET LES AUTRES DE BLESSURES 
GRAVES OU DE LA MORT. ÉLOIGNEZ LES ENFANTS. 
LES PORTEURS DE PACEMAKER DOIVENT 
CONSULTER LEUR MÉDECIN AVANT UTILISATION.
Lisez et assimilez les points forts sur la sécurité suivants : Pour plus 
d’informations liées à la sécurité, il est vivement conseillé d’obtenir 
une copie de « Sécurité dans le soudage & la découpe - Norme ANSI 
Z49.1 » auprès de l’American Welding Society, P.O. Box 351040, 
Miami, Florida 33135 ou la norme CSA W117.2-1974. Une copie 
gratuite du feuillet E205 « Sécurité au soudage à l’arc » est disponible 
auprès de Lincoln Electric Company, 22801 St. Clair Avenue, 
Cleveland, Ohio 44117-1199.

ASSUREZ-VOUS QUE SEULES LES PERSONNES 
QUALIFIÉES EFFECTUENT LES PROCÉDURES 
D’INSTALLATION, D’OPÉRATION, DE MAINTENANCE 
ET DE RÉPARATION.

1.a. Éteindre le moteur avant toute tâche de 
dépannage et de maintenance à moins que  
la tâche de maintenance nécessite qu’il soit  
en marche.

1.b. Utiliser les moteurs dans des endroits ouverts, bien ventilés ou 
évacuer les gaz d’échappement du moteur à l’extérieur.

POUR ÉQUIPEMENT À MOTEUR.

SÉCURITÉ

AVERTISSEMENTS CALIFORNIE PROPOSITION 65

PARTIE A :  
AVERTISSEMENTS

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

1.c. Ne pas ajouter d’essence à proximité d’un arc 
électrique de soudage à flamme ouverte ou si 
le moteur est en marche. Arrêter le moteur et le 
laisser refroidir avant de remplir afin d’éviter que 
l’essence répandue ne se vaporise au contact 
de parties chaudes du moteur et à l’allumage.  
Ne pas répandre d’essence lors du remplissage du réservoir.  
Si de l’essence est répandue, l’essuyer et ne pas allumer le 
moteur tant que les gaz n’ont pas été éliminés.

1.d. Garder les dispositifs de sécurité de 
l’équipement, les couvercles et les 
appareils en position et en bon état. 
Éloigner les mains, cheveux, vêtements 
et outils des courroies en V, équipements, 
ventilateurs et de tout autre pièce en 
mouvement lors de l’allumage, l’utilisation  
ou la réparation de l’équipement.

1.e. Dans certains cas, il peut être 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 à proximité de 
pièces en mouvement.

1.f. Ne pas mettre vos mains à côté 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.

1.g. Afin d’éviter d’allumer accidentellement les moteurs à essence 
pendant que le moteur est en marche ou le générateur de soudage 
pendant la maintenance, débrancher les câbles de la bougie 
d’allumage, la tête d’allumage ou le câble magnétique le cas échéant.

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

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

2.b. Les CEM peuvent interférer avec certains pacemakers, et les 
soudeurs portant un pacemaker doivent consulter un médecin 
avant le soudage.

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

2.d. Tous les soudeurs doivent suivre les procédures suivantes afin de 
minimiser l’exposition aux CEM à partir du circuit de soudage :

2.d.1. Acheminer les câbles de l’électrode et ceux de retour 
ensemble - Les protéger avec du ruban adhésif si possible.

2.d.2. Ne jamais enrouler le fil de l’électrode autour de votre corps.
2.d.3. Ne pas se placer entre l’électrode et les câbles de retour. 

Si le câble de l’électrode est sur votre droite, le câble de 
retour doit aussi se trouver sur votre droite.

2.d.4. Brancher le câble de retour à la pièce aussi proche que 
possible de la zone étant soudée.

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

LES CHAMPS ÉLECTRIQUES 
ET MAGNÉTIQUES PEUVENT 
ÊTRE DANGEREUX.
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UNE DÉCHARGE
ÉLECTRIQUE PEUT TUER.

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

   3.b. Isolez-vous de la pièce et du sol en utilisant un isolant sec.
S’assurer que l’isolation est suffisamment grande pour couvrir
votre zone complète de contact physique avec la pièce et le sol.

     En sus des précautions de sécurité normales, 
si le soudage doit être effectué dans des
conditions électriquement dangereuses (dans 
des emplacements humides, ou en portant des
vêtements 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 pièce à souder ou le sol), 
utiliser l’équipement suivant :

• Machine à souder (électrique par fil) à tension constante 
CC semi-automatique.

• Machine à souder (à tige) manuelle CC.

• Machine à souder CA avec commande de tension réduite.

   3.c. Dans le soudage électrique par fil semi-automatique ou
automatique, l’électrode, la bobine de l’électrode, la tête de
soudage, la buse ou le pistolet de soudage semi-automatique 
sont également électriquement « chauds ».

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

   3.e. Relier à la terre la pièce ou le métal à souder sur une bonne
masse (terre) électrique.

   3.f. Maintenir le support d’électrode, la bride de serrage de la pièce,
le câble de soudure et le poste de soudage en bon état, sans
danger et opérationnels. Remplacer l’isolant endommagé.

   3.g. Ne jamais plonger l’électrode dans de l’eau pour le refroidir.

   3.h. Ne jamais toucher simultanément les pièces électriquement 
« chaudes » des supports d’électrode connectés à deux postes 
de soudure parce que la tension entre les deux peut être le total
de la tension à circuit ouvert des deux postes de soudure.

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

   3.j. Voir également les p   oints 6.c. et 8.

LES RAYONS DE L'ARC
PEUVENT BRÛLER

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

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

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

LES FUMÉES ET LES
GAZ PEUVENT ÊTRE
DANGEREUX.

   5.a. Le soudage peut produire des fumées et des gaz dangereux pour
la santé. Éviter d’inhaler ces fumées et ces gaz. Lors du soudage,
maintenir votre tête hors de la fumée. Utiliser une ventilation
et/ou une évacuation suffisantes au niveau de l’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
l’acier plaqué de plomb ou cadmié ou des
enrobages qui produisent des fumées fortement
toxiques, maintenir l’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 à moins que
les évaluations de l’exposition n’en indiquent
autrement. Dans des espaces confinés ou lors de
certaines circonstances, à l’extérieur, un appareil
respiratoire peut également être requis. Des
précautions supplémentaires sont également
requises lors du soudage sur de l’acier galvanisé.

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

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

    5.d. Les gaz de protection utilisés pour le soudage à l’arc peuvent
déplacer l’air et causer des blessures ou la mort. Toujours utiliser
suffisamment de ventilation, particulièrement dans des zones
confinées, pour assurer que l’air ambiant est sans danger.

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

   5.f. Voir également le point 1.b.

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

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

   6.b. Lorsque des gaz comprimés doivent être utilisés sur le site de
travail, des précautions particulières doivent être prises afin
d’éviter des situations dangereuses. Se référer à « Sécurité 
pour le soudage et le coupage » (norme ANSI Z49.1) ainsi 
qu’aux informations de fonctionnement de l’équipement utilisé.  

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

   6.d. Ne pas chauffer, couper ou souder des réservoirs, des fûts 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 
à l’intérieur. Elles peuvent causer une explosion même 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 matières
dangereuses), AWS F4.1 auprès de l’American Welding Society
(Société Américaine de Soudage) (voir l’adresse ci-dessus).

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

   6.f. Des étincelles et des éclaboussures sont projetées de l’arc de
soudage. Porter des vêtements 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 protège-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.

   6.g. Connecter le câble de retour sur la pièce aussi près que possible
de la zone de soudure. Les câbles de retour connectés à la
structure du bâtiments ou à d’autres emplacements éloignées 
de la zone de soudage augmentent le risque que le courant de
soudage passe à travers les chaînes de levage, les câbles de
grue ou d’autres circuits alternatifs. Ceci peut créer des risques
d’incendie ou de surchauffe des chaînes ou câbles de levage
jusqu’à leur défaillance.

   6.h. Voir également le point 1.c.

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

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

LA BOUTEILLE PEUT EXPLOSER 
SI ELLE EST ENDOMMAGÉE

   7.a. Utiliser uniquement des bouteilles de gaz
comprimé contenant le gaz de protection
correct pour le processus utilisé ainsi que des
régulateurs fonctionnant correctement conçus
pour le gaz et la pression utilisés. Tous les
tuyaux, raccords, etc. doivent être adaptés 
à l’application et maintenus en bon état.

   7.b. Toujours maintenir les bouteilles en position verticale, solidement
attachées à un châssis ou à un support fixe.

   7.c. Les bouteilles doivent se trouver :

• À l’écart des zones où elles risquent d’être heurtées ou
exposées à des dommages matériels.

• À distance de sécurité d’opérations de soudage ou 
de coupage à l’arc et de toute source de chaleur, 
d’étincelles ou de flammes.

   7.d. Ne jamais laisser l’électrode, le support de l’électrode ou 
de quelconques pièces électriquement « chaudes » toucher 
une bouteille.

   7.e. Maintenir votre tête et votre visage à l’écart de la sortie du
robinet de la bouteille lors de l’ouverture de ce dernier.

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

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

POUR L’ÉQUIPEMENT
ÉLECTRIQUE

   8.a. Couper l’alimentation d’entrée en utilisant le
sectionneur au niveau de la boîte de fusibles
avant de travailler sur l’équipement.

   8.b. Installer l’équipement conformément au U.S. National Electrical
Code, à tous les codes locaux et aux recommandations du fabricant.

   8.c. Relier à la terre l’équipement conformément au U.S. National
Electrical Code et aux recommandations du fabricant.

Se référer 
à http://www.lincolnelectric.com/safety
pour d’avantage d’informations sur 

la sécurité.

SÉCURITÉ
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PRÉCAUTIONS DE SÛRETÉ
Pour votre propre protection lire et observer toutes les instruc-
tions et les précautions de sûreté specifiques qui parraissent
dans ce manuel aussi bien que les précautions de sûreté
générales suivantes:

Sûreté Pour Soudage A LʼArc
1. Protegez-vous contre la secousse électrique:

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

b. Faire trés attention de bien sʼisoler de la masse quand on
soude dans des endroits humides, ou sur un plancher
metallique ou des grilles metalliques, principalement dans

les positions assis ou couché pour lesquelles une
grande partie du corps peut être en contact avec la
masse.

c. Maintenir le porte-électrode, la pince de masse, le câble
de soudage et la machine à souder en bon et sûr état
defonctionnement.

d.Ne jamais plonger le porte-électrode dans lʼeau pour le
refroidir.

e. Ne jamais toucher simultanément les parties sous tension
des porte-électrodes connectés à deux machines à soud-
er parce que la tension entre les deux pinces peut être le
total de la tension à vide des deux machines.

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

2. Dans le cas de travail au dessus du niveau du sol, se pro-
téger contre les chutes dans le cas ou on recoit un choc. Ne
jamais enrouler le câble-électrode autour de nʼimporte quelle
partie du corps.

3. Un coup dʼarc peut être plus sévère quʼun coup de soliel,
donc:

a. Utiliser un bon masque avec un verre filtrant approprié
ainsi quʼun verre blanc afin de se protéger les yeux du
rayonnement de lʼarc et des projections quand on soude
ou quand on regarde lʼarc.

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

c. Protéger lʼautre personnel travaillant à proximité au
soudage à lʼaide dʼécrans appropriés et non-inflamma-
bles.

4. Des gouttes de laitier en fusion sont émises de lʼarc de
soudage. Se protéger avec des vêtements de protection
libres de lʼhuile, tels que les gants en cuir, chemise épaisse,
pantalons sans revers, et chaussures montantes.

5. Toujours porter des lunettes de sécurité dans la zone de
soudage. Utiliser des lunettes avec écrans lateraux dans les
zones où lʼon pique le laitier.

6. Eloigner les matériaux inflammables ou les recouvrir afin de
prévenir tout risque dʼincendie dû aux étincelles.

7. Quand on ne soude pas, poser la pince à une endroit isolé de
la masse. Un court-circuit accidental peut provoquer un
échauffement et un risque dʼincendie.

8. Sʼassurer que la masse est connectée le plus prés possible
de la zone de travail quʼil est pratique de le faire. Si on place
la masse sur la charpente de la construction ou dʼautres
endroits éloignés de la zone de travail, on augmente le risque
de voir passer le courant de soudage par les chaines de lev-
age, câbles de grue, ou autres circuits. Cela peut provoquer
des risques dʼincendie ou dʼechauffement des chaines et des
câbles jusquʼà ce quʼils se rompent.

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

10. Ne pas souder en présence de vapeurs de chlore provenant
dʼopérations de dégraissage, nettoyage ou pistolage. La
chaleur ou les rayons de lʼarc peuvent réagir avec les
vapeurs du solvant pour produire du phosgéne (gas forte-
ment toxique) ou autres produits irritants.

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

PRÉCAUTIONS DE SÛRETÉ POUR
LES MACHINES À SOUDER À
TRANSFORMATEUR ET À
REDRESSEUR

1. Relier à la terre le chassis du poste conformement au code
de lʼélectricité et aux recommendations du fabricant. Le dis-
positif de montage ou la piece à souder doit être branché à
une bonne mise à la terre.

2. Autant que possible, Iʼinstallation et lʼentretien du poste
seront effectués par un électricien qualifié.

3. Avant de faires des travaux à lʼ interieur de poste, la
debrancher à lʼinterrupteur à la boite de fusibles.

4. Garder tous les couvercles et dispositifs de sûreté à leur
place.

Mar. ʻ93
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A-1

DC-655

A-1 INSTALLATION
SPÉCIFICATIONS TECHNIQUES  – DC-655

Volts à Régime dʼAmpéres
44

44

Puissance Auxiliaire
Voir la Section de FONCTIONNEMENT

pour des informations concernant la
Puissance Auxiliaire par modèle.

Amps
650

815

Tension de Circuit Ouvert Maximum
46 CV Mode
68 CC Mode

Facteur de Marche
100% Facteur de Marche
NEMA Catégorie I (100)*
60% Facteur de Marche

ENTRÉE – TRIPHASÉE UNIQUEMENT

SORTIE

*  Les modèles européens sont conformes aux normes IEC974-1.
1Aussi connus sous le nom de disjoncteurs « à inverseur de temps » ou « thermomagnétiques », il sʼagit de disjoncteurs ayant un retard de lʼaction dʼenclenchement qui diminue
proportionnellement à lʼaugmentation de la magnitude du courant.

TAILLES DE FILS DʼENTRÉE ET DE FUSIBLES RECOMMANDÉES

Tension 
Normale

230/460/60
230/460/575/60

208/416/60
460/60
575/60

230/400/50/60*
380/500/50/60

440/50/60
200/400/50/60

415/50/60

Numéro
de Code

10501
10502, 11324

10503
10504
10505
10506
10507
10508
10509
10510

100% Facteur de
Marche
122/61

122/61/49
135/67,5

61
49

122/70
74/56

64
140/70

68

60% Facteur de
Marche
150/75

150/75/60
166/83

75
60

150/86
90/69

78
172/86

83

Courant dʼEntrée à Sortie Nominale

SORTIE NOMINALE

TENSION /
FRÉQUENCE

DʼENTREE 

208
230
416
460
575
200
230
380
400
415
440
500

(SUPER LAG)
OU TAILLE DU
DISJONCTEUR

(AMPS)1

250 Amp
225 Amp
125 Amp
110 Amp
90 Amp
250 Amp
225 Amp
125 Amp
125 Amp
110 Amp
110 Amp
110 Amp

Cuivre
FIL DE MISE À

LA TERRE DANS
CONDUIT TAILLES

AWG(IEC-MM2)
4 (21)
4 (21)
6 (14)
6 (14)
8 (8.4)
4 (21)
4 (21)
6 (14)
6 (14)
6 (14)
6 (14)
6 (14)

FIL EN CUIVRE DE
TYPE 80°C DANS CON-

DUIT TAILLES AWG
(IEC-MM) 40°C (104°C)

TEMPÉRATURE
AMBIENTE
1 (43)
1 (43)
6 (14)
6 (14)
8 (8.4)
1/0 (54)
1 (43)
4 (21)
4 (21)
6 (14)
6 (14)
6 (14)

RÉGIME DʼAMPÈRES
DʼENTRÉE SUR

PLAQUE
NOMINATIVE

135
122
67.5
61
49
140
122
74
70
68
64
56

HERTZ

60
60
60
60
60

50/60
50/60
50/60
50/60
50/60
50/60
50/60

DIMENSIONS PHYSIQUES
HAUTEUR

27,5 in
699 mm

LARGEUR
22,2 in

564 mm

PROFONDEUR
38,0 in

965 mm

POIDS
720 lbs.
326 kg.

Registre de
Courant
50-815

Registre de
Tension
13-44 DC
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Transformateur triphasé avec sortie
CC redressée

PUISSANCE DʼENTRÉE

TRIPHASÉE

Indique que la soudeuse est con-
forme aux exigences EW1 Catégorie
1 de lʼAssociation Nationale des
Fabricants de Produits Électriques
avec un facteur de marche de 100%
et une sortie de 650 Amps. (Modèles
nationaux, Canadiens et pour
lʼExportation).

Indique que la soudeuse est con-
forme aux normes des
Laboratoires des Assureurs (UL)
et aux normes de lʼAssociation
des Normes Canadiennes
(CSA). (Modèles Canadiens).

GMAW

FCAW

SYMBOLES GRAPHIQUES APPARAISSANT SUR LA PLAQUE
SIGNALÉTIQUE (SITUÉE SUR LʼARRIÈRE DE LA CONSOLE)

Caractéristiques de la Sortie
à Tension Constante.

R

NEMA EW 1 (100%)

Indique que la soudeuse est con-
forme aux exigences 974-1 de la
Commission Internationale Élec-
trotechnique (Modèles Européens).

IEC 974-1

Indique que la soudeuse est con-
forme aux directives de basse
tension et aux directives EMC
(Modèles Européens).

CE

Indique que la soudeuse peut être
utilisée dans des environnements à
fort danger de chocs électriques.
(Modèles Européens).

S

NRTL/C

Indique que la soudeuse est con-
forme aux normes des
Laboratoires des Assureurs (UL).
(Modèles nationaux).

R

NRTL

SMAW

SAW

Caractéristiques de la Sortie de
Courant Constant

Indique le degré de protection
environnementale de la console
des sources de puissance.

IP-23

Tension de Sortie à Circuit OuvertUo

Régime(s) de Tension dʼEntréeU1

Régime(s) de Courant dʼEntréeI1

Régime(s) de Tension de SortieU2

Régime(s) de Facteur de Marche de SortieX

Régime(s) de Courant de SortieI2
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CÂBLE D’ALIMENTATION
DE PUISSANCE D’ENTRÉE
AVEC COUSSINET OU 
CONNECTEUR DE BOÎTE

CONTACTEUR 
D’ENTRÉE (CR1)

ENSEMBLE 
DU PANNEAU
DE RECONNEXION

Lire la section dʼInstallation dans sa totalité avant
de commencer lʼinstallation.

MESURES DE SÉCURITÉ

CHOIX DʼUN EMPLACEMENT CONVENABLE
Placer la soudeuse dans un endroit où de lʼair propre
refroidissant circule librement vers lʼintérieur par les
évents avant et vers lʼextérieur par les évents arrière. La
saleté, la poussière et tout corps étranger pouvant être
attirés à lʼintérieur de la machine doivent être réduits au
minimum. Si ces précautions ne sont pas suivies, il peut
en résulter des températures de fonctionnement exces-
sives et des arrêts pour cause de dommages.

EMPILAGE
La DC-655 peut être empilée sur une hauteur de trois
du moment que la machine du bas se trouve sur une
superficie nivelée stable et rigide. Vérifier que les
deux goupilles du toit entrent bien dans les rainures
se trouvant sur la base de la DC-655 du dessus.

INCLINAISON
Ne pas placer la machine sur une surface inclinée de
telle sorte quʼelle représente un risque de chute pour
la machine.

CONNEXIONS ÉLECTRIQUES
DʼENTRÉE
Avant dʼinstaller la machine, vérifier que la tension
fournie, la phase et la fréquence coïncident avec
celles spécifiées sur la plaque nominative de la
soudeuse.

Utiliser des tailles de fils dʼentrée conformes aux
codes électriques locaux ou voir la page des
Spécifications Techniques dans ce manuel.

LES CHOCS ÉLECTRIQUES peuvent
être mortels.
• Seul le personnel qualifié doit réaliser cette

installation.
• Débrancher la puissance dʼentrée au niveau de

lʼinterrupteur de déconnexion ou de la boîte à
fusibles avant de travailler sur cet équipement.

• Placer lʼinterrupteur de Marche / Arrêt de la
DC–655 sur la position ÉTEINTE avant de
brancher ou de débrancher les câbles de sortie,
le chargeur de fil ou les connexions à distance,
ou tout autre appareil.

• Ne pas toucher les pièces sous alimentation
électrique.

• Toujours brancher la terminale de mise à la terre
de lʼIdealarc DC-655 (située sur la soudeuse
près du panneau de reconnexion) sur une bonne
prise de terre électrique.

AVERTISSEMENT

Lʼaccès à lʼalimentation de la puissance dʼentrée est
réalisé au travers de lʼorifice situé sur lʼEnsemble de
lʼArrière de la Console. Voir la Figure A.1 pour
lʼemplacement de lʼouverture dʼaccès du câble
dʼentrée de la machine, du Contacteur dʼentrée (CR1)
et du panneau de reconnexion.

TAILLES DE FUSIBLES ET DE FILS
Protéger le circuit dʼentrée au moyen de fusibles
Super Lag ou de disjoncteurs à retardement apparais-
sant dans la liste de la page des Spécifications
Techniques de ce manuel. Ils sont aussi connus sous
le nom de disjoncteurs inverseurs de temps ou ther-
miques / magnétiques.
NE PAS utiliser de fusibles ni de disjoncteurs ayant un
régime dʼampères inférieur à celui recommandé. Ceci
pourrait avoir pour conséquence un déclenchement
des fusibles causés par des appels de courant même
lorsque la machine nʼest pas utilisée pour souder à de
forts courants de sortie.

BRANCHEMENT À LA TERRE
Le châssis de la soudeuse doit être branché à la terre.
Une terminale de terre portant le symbole        se trouve
à lʼintérieur de lʼarrière de la console de la machine près
du contacteur dʼentrée. Lʼaccès à lʼensemble de la boîte
dʼentrée se fait par le haut sur lʼarrière de la machine.
Voir les codes électriques locaux et nationaux pour con-
naître les méthodes appropriées de mise à la terre.
Utiliser des tailles de fils de mise à la terre conformes
aux codes électriques locaux ou voir la page des
Spécifications Techniques de manuel.

FIGURE A.1 CONNEXIONS ÉLECTRIQUES DʼENTRÉE



A-4INSTALLATION   

DC-655

A-4

CONNEXIONS DE LʼALIMENTATION DE
LA PUISSANCE DʼENTRÉE
Un électricien qualif ié doit brancher les f i ls
dʼalimentation de la puissance dʼentrée.

1. Respecter tous les codes électriques nationaux et
locaux.

2. Utiliser une ligne triphasée.

3. Retirer la porte dʼaccès à lʼentrée en haut sur
lʼarrière de la machine.

4. Suivre le diagramme de connexion de
lʼalimentation dʼentrée situé sur la partie interne
de la porte.

5. Brancher les fils L1, L2 et L3 dʼalimentation en
puissance c.a. triphasée sur les terminales du
contacteur dʼentrée dans lʼensemble de la boîte
dʼentrée. Voir la Figure A.1

PROCÉDURE DE RECON-
NEXION

Les Chocs Électriques peuvent être

mortels.
• Débrancher la puissance dʼentrée avant

de réaliser cette procédure.
------------------------------------------------------------------------
Les machines à tensions multiples sont livrées
branchées sur la tension dʼentrée la plus élevée appa-

raissant sur la liste de la plaque signalétique de la
machine. Avant dʼinstaller la machine, vérifier que le
panneau de reconnexion dans lʼensemble de la boîte
dʼentrée soit branché pour la tension appropriée.
Le non respect de ces instructions peut provoquer la
panne immédiate des composants à lʼintérieur de la
machine. Lorsque la soudeuse reçoit la puissance
depuis un générateur, sʼassurer de dʼabord éteindre la
soudeuse avant de couper le générateur, afin dʼéviter
dʼendommager la soudeuse.
------------------------------------------------------------------------
Pour rebrancher une machine à tensions multiples sur
une tension différente, retirer la puissance dʼentrée et
suivre le diagramme de connexion dʼentrée situé sur la
face interne de la porte dʼaccès à lʼentrée sur lʼarrière
de la console.  Suivre le diagramme pour la tension qui
se trouve dans une marge de 10% de la tension réelle
de la ligne dʼentrée.

1. Pour les instructions de reconnexion de la machine
échantillon à double tension, voir la Figure A.2

AVERTISSEMENT

ATTENTION
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FIGURE A.2 Procédure de Reconnexion de la Machine à Double Tension

Ne pas faire fonctionner sans les cou-
vercles.
•Débrancher la puissance dʼentrée
avant de réaliser lʼentretien.

Ne pas toucher les pièces sous alimentation
électrique.
Seul le personnel qualifié doit installer, utiliser
ou réaliser lʼentretien de cet appareil

MACHINE À DOUBLE TENSION
DIAGRAMME DE CONNEXION DE LʼALIMENTATION DʼENTRÉE

IMPORTANT : CHANGER LES POSITIONS DES BARRETTES DE COUPLAGE ET LES CONNEXIONS DU TRANSFORMATEUR DE CONTRÔLE.
NOTE : LES MACHINES SONT LIVRÉES AVEC LA CONNEXION POUR PLUS DE 300 VOLTS.

CONNEXION POUR LA TENSION LA PLUS ÉLEVÉE DE LA PLAQUE SIGNALÉTIQUE

CONNEXION POUR LA TENSION LA PLUS FAIBLE DE LA PLAQUE SIGNALÉTIQUE

1. COUPER LA PUISSANCE DʼENTRÉE AU MOYEN DE LʼINTERRUPTEUR DE DÉCONNEXION SUR LA BOÎTE À
FUSIBLES.

2. DÉBRANCHER ET ISOLER LA TERMINALE DU FIL H2 AVEC UN RUBAN ADHÉSIF AFIN DE FOURNIR UNE ISOLA-
TION DʼAU MOINS 600 VOLTS.

3. BRANCHER LES LIGNES DʼALIMENTATION DʼENTRÉE L1, L2 ET L3 ET LES FILS H1 ET H3 DU TRANSFORMATEUR
DE CONTRÔLE SUR LE CÔTÉ ENTRÉE DU CONTACTEUR CR1 TEL QUʼILLUSTRÉ.

4. BRANCHER LA TERMINALE PORTANT LE SYMBOLE ___ À LA TERRE CONFORMÉMENT AUX CODES
ÉLECTRIQUES LOCAUX ET NATIONAUX.

5. MONTER LES BARRETTES DE COUPLAGE DANS LES POSITIONS ILLUSTRÉES : EMPILER DEUX OU TROIS BAR-
RETTES DE COUPLAGE DANS TROIS POSITIONS. FAIRE UNE BOUCLE AVEC LE FIL FLEXIBLE DANS LA POSI-
TION ILLUSTRÉE, EN POSITIONNANT LES ERGOTS DE FAÇON À MAINTENIR LE MAXIMUM DE JEU AVEC LES
BARRETTES DE COUPLAGE. INSTALLER ET SERRER TOUS LES ÉCROUS HEXAGONAUX. 

1. COUPER LA PUISSANCE DʼENTRÉE AU MOYEN DE LʼINTERRUPTEUR DE DÉCONNEXION SUR LA BOÎTE À
FUSIBLES.

2. DÉBRANCHER ET ISOLER LA TERMINALE DU FIL H2 AVEC UN RUBAN ADHÉSIF AFIN DE FOURNIR UNE ISOLA-
TION DʼAU MOINS 600 VOLTS.

3. BRANCHER LES LIGNES DʼALIMENTATION DʼENTRÉE L1, L2 ET L3 ET LES FILS H1 ET H3 DU TRANSFORMATEUR
DE CONTRÔLE SUR LE CÔTÉ ENTRÉE DU CONTACTEUR CR1 TEL QUʼILLUSTRÉ.

4. BRANCHER LA TERMINALE PORTANT LE SYMBOLE ___ À LA TERRE CONFORMÉMENT AUX CODES
ÉLECTRIQUES LOCAUX ET NATIONAUX.

5. MONTER LES BARRETTES DE COUPLAGE DANS LES POSITIONS ILLUSTRÉES : EMPILER DEUX OU TROIS BAR-
RETTES DE COUPLAGE DANS TROIS POSITIONS. FAIRE UNE BOUCLE AVEC LE FIL FLEXIBLE DANS LA POSI-
TION ILLUSTRÉE, EN POSITIONNANT LES ERGOTS DE FAÇON À MAINTENIR LE MAXIMUM DE JEU AVEC LES
BARRETTES DE COUPLAGE. INSTALLER ET SERRER TOUS LES ÉCROUS HEXAGONAUX

LIGNES 
DʼENTRÉE

LIGNES 
DʼENTRÉE

BARRETTES DE COUPLAGE

BARRETTES DE COUPLAGE

AVERTISSEMENT LES HAUTES TENSIONS PEUVENT ÊTRE MORTELLES
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CONNEXIONS DE SORTIE

CÂBLES DʼÉLECTRODE ET DE TRAVAIL
Utiliser la longueur de câble la plus courte possible.
Voir le Tableau A.1 pour la taille de câble recom-
mandée, sur la base de la longueur.

Les terminales de sortie se trouvent sur la partie
inférieure avant de la soudeuse, derrière une porte à
charnière. Se reporter à la Figure A.3. Acheminer les
câbles de soudage au travers des réducteurs de ten-
sion rainurés de la base des terminales de soudage.
TERMINALE À INDUCTANCE FAIBLE
Sur la DC-655, la terminale de sortie Négative (-)
intérieure droite possède une inductance plus faible.
Cette terminale nʼest actuellement recommandée que
pour le soudage en mode TC avec procédures à
polarité négative NR203Ni de 1%. Pour tous les
autres procédés, il faut souder en utilisant la terminale
de sortie Négative (-) extérieure droite avec une
inductance supérieure. Les procédés en mode CC
doivent fonctionner avec une inductance élevée.
Pour la Polarité Positive:
1. Brancher le câble de travail sur la terminale à

inductance élevée (-) (indiquée par                     ").

2. Brancher le câble de travail sur la terminale positive
indiquée par « + ».

3. Retirer le panneau de protection dʼaccès au bornier
sur la partie inférieure de lʼavant de la console. Se
reporter à la figure A.3 pour son emplacement.

4. Le fil de Détection du Travail No.21 venant du
réceptacle MS à 14 Goupilles doit être branché sur
« + 21 » sur le bornier.  Note : Cʼest ainsi que la
DC-655 est livrée depuis lʼusine.

5. Remettre en place le panneau de protection dʼaccès
au bornier.

Pour la Polarité Négative:
1. Brancher le câble électrode sur la terminale

dʼinductance élevée (-) appropriée (indiquée par
«                 ») ou sur la terminale dʼinductance
faible (-) (indiquée par «                    »), uniquement
si une électrode NR203Ni à 1% est utilisée.

2. Brancher le câble de travail sur la terminale positive
indiquée par « + ».

3. Retirer le panneau de protection dʼaccès au bornier
sur la partie inférieure de lʼavant de la console. Se
reporter à la figure A.3 pour son emplacement.

4. Le fil de Détection du Travail No.21 venant du
réceptacle MS à 14 Goupilles doit être branché sur
« + 21 » sur le bornier. 

5. Remettre en place le panneau de protection
dʼaccès au bornier.

TABLEAU A.1
Tailles de Câbles pour Longueurs Combinées de
Câble Électrode en Cuivre et de Câble de Travail

RÉCEPTACLE MS À 14 GOUPILLES

TERMINALE      TERMINALE  TERMINALE
DE SORTIE      DE SORTIE  DE SORTIE
NÉGATIVE      POSITIVE À  POSITIVE À
       FAIBLE   INDUCTANCE
       INDUCTANCE  ÉLEVÉE
 PANNEAU DE PROTECTION
  DU BORNIER

FIGURE A.3 Connexions de Sortiec

Longueur de Câble
ft (m)

Câbles Parallèles Taille de Câble

0 (0)      à 100 (30,4)
100 (30,4) à 200 (60.8)
200 (60,8) à 250 (76,2)

2
2
2

2/0 ( 70mm2)
3/0 ( 95mm2)
4/0 (120mm2)
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FIGURE A.4  VUE DE FACE DU RÉCEPTACLE
CONNECTEUR À 14 GOUPILLES

GOUPILLE FIL No. FONCTION

A 32 115 VCA
B Terre Connexion Châssis
C 2 Circuit Activation
D 4 Circuit Activation
E 77 Contrôle de Sortie
F 76 Contrôle de Sortie
G 75 Contrôle de Sortie
H 21 Connexion Détection Travail22

I 41 42 VCA
J 31 115 VCA1.

K 42 42 VCA
L --- ---
M --- ---
N --- ---

F=76

G=75

H=21

I=41

J=31
K=42

A=32

B=GND

C=2

D=4

E=77

L N

M

1. Le circuit de 115VAC est absent sur les modèles IEC 974-1.
2. Tel que livré depuis lʼusine, le Fil No.21 provenant du connecteur

à 14 goupilles est branché sur « -21 » sur le bornier. Il sʼagit là de
la configuration pour le soudage en polarité positive. Pour souder
en polarité négative, brancher le fil No.21 sur le point de connex-
ion « +21 » sur le bornier.

CONNEXIONS DE LA PUISSANCE 
AUXILIAIRE ET DU CONTRÔLE
Sur la partie inférieure de lʼavant de la soudeuse,
derrière une porte à charnière, se trouve un réceptacle
duplex de 115VAC pour la puissance auxiliaire
(uniquement modèles nationaux et canadiens) et un
réceptacle de type MS à 14 goupilles pour la connex-
ion dʼappareils auxiliaires tels que des chargeurs de fil.
De même, des borniers de 115VAC et les connexions
pour les appareils auxiliaires se situent derrière le pan-
neau dʼaccès sur le bas de la console de la soudeuse.
Un réceptacle de 220VAC destiné à un refroidisseur
dʼeau (uniquement modèles européens et pour
lʼexportation) se trouve sur lʼarrière de la console.

RÉCEPTACLE DUPLEX (UNIQUEMENT MODÈLES
NATIONAUX ET CANADIENS)

Le réceptacle duplex de 115VAC est protégé par un
disjoncteur qui se trouve sous le réceptacle (voir le
Tableau de Puissance Auxiliaire). Le réceptacle est
un NEMA 5-20R (protégé par un disjoncteur de 20
amp) sur les Modèles Nationaux et un NEMA 5-15R
(protégé par un disjoncteur de 15 amps (sur les
Modèles Canadiens). 

RÉCEPTACLE DE 230VAC (UNIQUEMENT MODÈLES
EUROPÉENS ET POUR LʼEXPORTATION)

Un réceptacle Européen Continental se trouve sur le
panneau arrière afin de fournir 220VAC à un refroidis-
seur dʼeau. Le réceptacle possède une protection
empêchant les contacts accidentaux et il est de type
Schuko. Le circuit est protégé par un disjoncteur de 2
amp qui se trouve également sur le panneau arrière.
Ce circuit est isolé électriquement de tous les autres
circuits, mais sur les modèles européens, une ligne
est raccordée à la terre du châssis.

RÉCEPTACLE DE TYPE MS À 14 GOUPILLES
(Pour Fiche MS3106A-20-27PX. L.E.C. Pièce No.S12020
Se reporter à la Figure A.4 pour les circuits disponibles
sur le réceptacle à 14 goupilles.
42 VAC sont disponibles sur les goupilles I et K du
réceptacle. Un disjoncteur de 10 amp protège ce circuit.
115 VAC sont disponibles sur les goupilles A et J du
réceptacle (Modèles nationaux, canadiens et pour
lʼexportation). Ce circuit est protégé par un disjoncteur
(voir le Tableau de Puissance Auxiliaire). Remarquer que
les circuits de 42VAC et 115VAC sont électriquement
isolés l ʼun de l ʼautre. Cependant, sur le modèle
européen, une ligne de 115VAC est branchée sur la
masse du châssis.

TABLEAU DE PUISSANCE AUXILIAIRE
Régime Nominal de Tension et de Disjoncteurs sur les

Connexions de Puissance Auxiliaire pour Divers Modèles
Connexions Modèles Modèles Modèles Modèles
Puissance Nationaux Canadiens Européens Exportation
Auxiliaire (60Hz) (230/460/575V/60 Hz) (50/60 Hz) (50/60 Hz)

(Code 10502) (Code 11300)
Sur le Réceptacle 115V 20A 115V 15A 115V 20A Pas de Duplex Pas de Duplex
Duplex

Terminales 31 et 115V 20A 115V 15A 115V 20A 115V 15A 115V 15A
32 du Bornier

Goupilles A et J 115V 20A 115V 15A 115V 20A Circuit Ouvert 115V 15A
du Réceptacle MS

Goupilles I et K 42V 10A 42V 10A 42V 10A 42V 10A
du Réceptacle MS

Sur le Réceptacle Pas de Pas de Réceptacle Pas de Duplex Pas de Duplex
de 220V Réceptacle
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BORNIERS
Les borniers sont disponibles derrière  le panneau de pro-
tection sur lʼavant de la console inférieure pour brancher
les câbles de contrôle dʼun chargeur de fil nʼayant pas de
connecteur de type MS à 14 goupilles. Se reporter à la
Figure A.3 pour lʼemplacement de ce panneau de protec-
tion. Ces terminales fournissent les connexions, tel que le
montrent les tableaux de Borniers suivants. Voir le
Tableau de Puissance Auxiliaire pour le régime du dis-
joncteur sur le circuit de 115VAC. Retirer un bouton
dʼembase du couvercle du bornier et installer une agrafe
de décharge de tension appropriée pour le câble utilisé.
NOTE : Il existe deux points de connexion du fil de détec-
tion du travail sur le bornier. Brancher le fil de détection
du travail No.21 provenant du connecteur à 14 goupilles
et le fil No.21 du câble de contrôle sur « -21 » pour soud-
er en polarité positive ou sur « +21 » pour souder en
polarité négative.

BORNIER 1 (T.S.1)

BORNIER 2 (T.S.2)

Fil No. Fonction

75 Contrôle de Sortie
76 Contrôle de Sortie
77 Contrôle de Sortie

1. Le circuit de 115VAC est absent sur les modèles IEC 974-1.
2. Si on branche un chargeur directement sur le bornier, le Fil No.21

du câble se branche sur « -21 » sur le bornier pour un soudage en
polarité positive. Pour souder en polarité négative, brancher le fil
No.21 sur le point de connexion « +21 » sur le bornier.

Fil No. Fonction

+21 Connexion Travail 
-21 Connexion Travail2
41 42 VCA  
4 Circuit Activation
2 Circuit Activation
31 115 VCA1

32 115 VCA1
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DESCRIPTION GÉNÉRALE
La DC-655 est une source de puissance c.c. à tension con-
stante économe en carburant qui produit des caractéristiques
dʼarc exceptionnelles.

Quatre modèles sont disponibles :
- National – tous les modèles de 60 Hertz sauf ceux de

230/460/575V NEMA catégorie 1
- Canadien – 230/460/575V NEMA catégorie 1
- Européen – 50/60 Hertz modèles spécifiques pour IEC

974-1
- Exportation – 50/60 Hertz modèles NEMA catégorie 1.

PROCÉDÉS ET ÉQUIPEMENTS
RECOMMANDÉS 
La DC-655 est conçue pour les procédés en TC ou CC.

Les procédés en TC comprennent : soudage GMAW
(MIG) et FCAW (électrode fourrée), ainsi que la
capacité de soudage à lʼarc submergé TC et de
gougeage à lʼarc au charbon avec jet dʼair comprimé.
Ils produisent des résultats de soudage remarquables
avec un bouton de contrôle de la sortie totale sur un
registre simple.

Les procédés en CC comprennent le soudage à la
baguette, le soudage à lʼarc submergé CC et le
gougeage à lʼarc supérieur au charbon avec jet dʼair
comprimé avec des électrode en charbon dʼun
diamètre maximum de 3/8" (10mm). On utilise le
même bouton de contrôle de la sortie totale sur un
registre simple et on a aussi la capacité de mise en
parallèle.

La DC-655 est recommandée pour être utilisée avec
les chargeurs de fil semi-automatiques de Lincoln DH-
10 ou LN-10, ainsi que LN-7*, LN-7 GMA*, LN-15, LN-
742, LN-8*, LN-9*, LN-9 GMA*, LN-23P et LN-25. Elle
est également recommandée pour être utilisée avec
les chargeurs automatiques NA-3, NA-5 et NA-R5.
Les fonctions de « démarrage à froid » pour le mode
sub-arc ou de « détection au toucher » pour le
soudage sur lʼarc peuvent être utilisées.

* Le réceptacle MS à 14 goupilles sur les modèles
européens ne fournit pas 115VAC pour ces
chargeurs; il faut donc obtenir les 115VAC à partir
du bornier.

Deux DC-655 peuvent être mises en parallèle avec
une interconnexion de « maître » et « esclave » au
moyen du kit de Mise en Parallèle K1611-1.

LES CHOCS ÉLECTRIQUES peuvent
être mortels.

• Ne pas toucher les pièces sous ten-
sion électrique les mains nues ou
avec des vêtements humides.

• Sʼisoler du travail et du sol.

• Toujours porter des gants isolants
secs.

LES FUMÉES ET LES GAZ peuvent
être dangereux.

• Maintenir la tête hors des fumées.

• Utiliser la ventilation ou un système
dʼéchappement pour éliminer les
fumées de la zone de respiration.

LES ÉTINCELLES DE SOUDAGE
peuvent provoquer des incendies ou
des explosions

• Tenir les matériaux inflammables
éloignés.

• Ne pas souder sur des récipients
ayant contenu du combustible.

LES RAYONS DES ARCS peuvent
causer des brûlures.

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

PRÉCAUTIONS DE SÉCURITÉ
Lire et comprendre cette section dans sa totalité avant
de faire fonctionner la machine.

AVERTISSEMENTS GÉNÉRAUX

Suivre les Précautions de Sécurité tout au long de
ce manuel

AVERTISSEMENT
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CARACTÉRISTIQUES DE CONCEPTION
ET AVANTAGES
• Terminales de sortie séparées pour la sélection

dʼune lʼinductance faible ou élevée, selon les
recommandations faites pour le procédé de
soudage. 

• Interrupteur marche/arrêt avec lampe témoin et
lumière indicatrice de thermostat déclenché.

• Contrôle de tension (mode TC) et de courant (mode
CC) de sortie à registre complet pour un fonction-
nement simple.

• Interrupteurs derrière un panneau avant verrouillé
pour un contrôle de sortie à distance ou local, sélec-
tion de sortie allumée ou à distance et choix de
modes CC, Sub-arc TC ou MIG TC.

• Contrôle de la force dʼarc CC réglable au moyen
dʼun bouton sur le panneau avec « surintensité à
lʼamorçage » ajustable intégrée.

• Sortie très efficace et temporisateur de mode avec
vitesse de « mode en sommeil » sélectionnable, ce
qui permet de couper la puissance dʼentrée lorsque
lʼappareil nʼest pas utilisé et de ce fait, dʼéconomiser
de lʼénergie.

• Ventilateur en Fonction des Besoins (F.A.N.). Un
ventilateur à transistor contrôlé thermiquement fait
fonctionner le ventilateur de refroidissement unique-
ment lorsque cela est nécessaire. Réduit la con-
sommation dʼénergie, le bruit de fonctionnement et
la pénétration de poussière.

• Couvercle à charnière pour protéger les terminales
de sortie et les connexions auxiliaires.

• Protection électronique et thermostatique pour sur-
charges de courant et températures excessives.

• Puissance auxiliaire de 42VAC, 10 amp disponible
pour le chargeur de fil ; protégée par disjoncteur.

• Puissance auxiliaire de 115VAC disponible pro-
tégée par un disjoncteur de 20 amp pour le
chargeur de fil. Le modèle canadien à Code 10502,
les modèles européens et les modèles pour
lʼexportation sont protégés par un disjoncteur de 15
amp.

• Réceptacle duplex de 115VAC protégé par disjonc-
teur de 20 amp disponible sur les modèles
nationaux et canadiens, sauf pour le modèle cana-
dien à Code 10502 pour lequel le réceptacle est un
NEMA. 5-15R protégé par un disjoncteur de 15
amp.

• Réceptacle de 220VAC sur les modèles européens
et pour lʼExportation, pour brancher sur un refroidis-
seur dʼeau. Protégé par un disjoncteur de 2 amp.

• Une seule connexion de type MS (14 goupilles)
pour le chargeur de fil.

• Kits de Voltmètre / Ampèremètre Numérique ou
Analogique à Installer sur le Terrain disponible en

option.
• Kit de chargeur double en option pour le branche-

ment de deux chargeurs de fil ayant des polarités
semblables.

• Interrupteur de Procédé Double en option pour deux
procédés avec changement de polarité et isolation
électrique.

CAPACITÉ DE SOUDAGE
La DC-655 possède la Sortie et le Facteur de marche
suivants, sur la base dʼun fonctionnement pendant
une période de 10 minutes :

650 Amps, 44 Volts à 100%
815 Amps, 44 Volts à 60%

DC-655
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1. ENTRÉE INTERRUPTEUR MARCHE/ARRÊT     -
Ce commutateur allume et éteint la machine.
Lorsque lʼinterrupteur est placé sur la position «
ALLUMÉ » (« ON »),       le contacteur dʼentrée de
la machine est placé sous énergie et la puissance
dʼentrée est appliquée à la machine. Lorsque
lʼinterrupteur est placé sur la position « ÉTEINT »
(« OFF »),       le contacteur dʼentrée nʼest plus
sous énergie. Cet interrupteur est également utilisé
pour rétablir la machine à la suite dʼun arrêt. (Voir la
section Arrêt de la Machine). 

2. LAMPE TÉMOIN – Lorsque lʼinterrupteur de puis-
sance se trouve sur la position ALLUMÉ, la lampe
témoin blanche de la machine sʼallume. Si le con-
tacteur dʼentrée retire lʼénergie de la machine en
cas de surcharge, la lampe témoin reste allumée.
Dans ce cas, i l  est nécessaire de rétablir la
machine en plaçant lʼinterrupteur de puissance sur
la position ÉTEINT puis sur la position ALLUMÉ.
(Voir la Section Arrêt de la Machine).

3. CONTRÔLE DE LA SORTIE – Cette com-
mande permet un contrôle continu de la sortie de la
machine de minimum à maximum lorsquʼelle tourne
dans le sens des aiguilles dʼune montre. Le registre
de tension de contrôle en mode TC va de 13 à 44V.
Le registre de courant de contrôle en mode CC va
de 50 à 815A.

4. TERMINALES DE SORTIE ALLUMÉES / À DIS-
TANCE – Lorsque cet interrupteur se trouve sur la
position À DISTANCE,        les terminales de sortie
de la DC-655 ne sont pas sous alimentation élec-

trique tant quʼun dispositif à distance tel quʼun
chargeur de fil ne ferme pas les circuits No.2 et
No.4 du réceptacle MS ou du bornier. Lorsque cet
interrupteur se trouve sur la position ALLUMÉ, les
terminales de sortie de la machine se trouvent en
permanence sous énergie électrique.

5 INTERRUPTEUR DE CONTRÔLE LOCAL / À DIS-
TANCE – Lorsque cet interrupteur se trouve sur la
position LOCAL       , le contrôle de la tension de
sortie se fait au moyen de la commande de la ten-
sion de sortie qui se trouve sur le panneau de con-
trôle de la DC-655. Lorsque cet interrupteur se trou-
ve sur la position À DISTANCE     , la commande
est effectuée par une source à distance tel quʼun
chargeur de fil par le biais des fils No.75, No.76 et
No.77 du réceptacle MS ou du bornier.

6. INTERRUPTEUR DE MODE BAGUETTE CC /
SUBARC TC / MIG TC – Cet interrupteur permet
de choisir les caractéristiques de soudage appro-
priées pour le procédé utilisé :

Le mode Baguette CC fournit des caractéris-
tiques de sortie de courant constant dans le reg-
istre de 50 à 815 amp. Le courant est ajusté sur
ce registre au moyen du cadran de Contrôle de
Sortie. La tension de circuit ouvert (pas de
charge) est dʼenviron 68 volts avec ce mode.

DC-655

CONTRÔLES ET RÉGLAGES
Tous les contrôles et réglages destinés à lʼopérateur se trouvent sur lʼavant de la console de la DC-655. Se
reporter aux Figures B.1 et B.2 et aux explications correspondantes.

FIGURE B.1 COMMANDES DU PANNEAU DE CONTRÔLE

DC-655
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Ce mode est utilisé pour le soudage à la baguette
(SMAW) et pour le gougeage à l̓arc au charbon avec jet
dʼair comprimé, et fonctionne avec la caractéristique de «
Surintensité à l̓Amorçage » et un Contrôle de la Force
de l̓Arc. Le mode CC peut également être utilisé pour le
soudage à l̓arc submergé CC avec des chargeurs de fil
CC (VV) possédant une détection dʼarc appropriée si le
réglage de la force de l̓arc est assez élevé. Se reporter à
la section Caractéristiques de Soudage.
Le mode MIG TC fournit des caractéristiques de sortie
de tension constante dans le registre de 13 à 44 volts. La
tension est ajustée sur ce registre au moyen du cadran
de Contrôle de Sortie.
Les caractéristiques dynamiques de ce mode sont
idéales pour les procédés à arc ouvert, y compris
MIG/MAG (GMAW), Innershield®, et dʼautres procédés
à noyau fondant (FCAW). Les procédés de soudage à
l̓arc submergé ayant des vitesses de parcours plus rapi-
des et le gougeage à l̓arc au charbon avec jet dʼair com-
primé peuvent aussi fonctionner avec ce mode. Se
reporter à la section Caractéristiques de Soudage.
Le mode Sub-Arc TC fournit le même registre de con-
trôle de sortie à tension constante que le mode MIG TC,
mais les caractéristiques dynamiques de ce mode ren-
dent possible un soudage à lʼarc submergé en TC
(vitesse dʼalimentation du fil constante) amélioré. Ce
procédé amélioré peut être observé surtout sur des
soudures à vitesses de parcours lentes et niveau de
dépôt élevé. Les soudures en mode Subarc avec un cor-
don de soudure étroit et une vitesse de parcours rapide
donnent de meilleurs résultats en mode MIG TC.

7. CONTRÔLE DE LA FORCE DʼARC - Ce contrôle
nʼest fonctionnel quʼen mode Baguette CC. Il empêche
le raboutage de lʼélectrode en fournissant le courant de
soudage supplémentaire qui augmente de façon
linéaire à mesure que la tension de soudage diminue
au-dessous dʼun niveau déterminé par le réglage du
contrôle du courant constant.

Le bouton de contrôle de la Force de lʼArc, situé derrière
le couvercle à fermoir, permet dʼajuster la force de lʼarc
de « Min » (pas dʼaugmentation du courant) jusquʼà
« Max » (courant de court-circuit le plus élevé). La posi-
tion « Mid » (« Moyenne ») (No.5) est recommandée
pour la plupart des procédés de soudage CC. Se
reporter à la section Caractéristiques de Soudage.

8. VOLTMÈTRE ET AMPÈREMÈTRE EN OPTION –
Des kits de mesureurs numériques ou analogiques
sont disponibles en tant quʼoptions à installer sur le ter-
rain. Se reporter à la Section dʼAccessoires de ce
manuel.

9. LUMIÈRE DE PROTECTION THERMIQUE – Si la
machine est surchauffée à cause dʼune mauvaise cir-
culation dʼair dans la machine ou parce que le facteur
de marche a été dépassé, les thermostats inhabilitent
la sortie de soudage et cette lumière sʼallume. La puis-
sance dʼentrée est toujours appliquée à la machine et
le ventilateur de refroidissement continue à tourner.
Une fois que la machine a refroidi, la sortie de soudage
reprend.

DC-655

1. RÉCEPTACLE DUPLEX DE 115VAC (Modèles
Nationaux et Canadiens) – Ce réceptacle fournit
un maximum de 20 amps de puissance auxiliaire
de 115VAC sur les Modèles Nationaux et
Canadiens, sauf le Modèle Canadiens portant le
Code 10502 pour lequel il fournit 15 amps 115VAC.

2. DISJONCTEUR DE 115VAC      – Ce disjoncteur
protège les circuits auxiliaires de 115 VAC se trou-
vant sur le réceptacle duplex, le bornier et le récep-
tacle MS. Le disjoncteur a un régime nominal de 20
amps sur les Modèles Nationaux et Canadiens,
sauf le Modèle Canadien portant le Code 10502 et
tous les autres modèles, pour lesquels il est de 15
amps.

FIGURE B.2 CONTRÔLES ET CONNEXIONS SUR LE BAS DU DEVANT DE LA CONSOLE

76 5

431 2
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DC-655

3. DISJONCTEUR DE 42VAC 10 AMPS      - Ce dis-
joncteur protège les circuits auxiliaires de 42VAC
se trouvant sur le bornier et le réceptacle MS.

4. RÉCEPTACLE À 14 GOUPILLES – Ce connecteur
permet une connexion facile du câble de contrôle
dʼun chargeur de fil. Il fournit des connexions pour
la puissance auxiliaire, le changement de sortie, le
contrôle de sortie à distance, le fil de détection du
voltmètre du chargeur de fil et la masse. Se
reporter au chapitre Réceptacle de Type MS à 14
Goupilles dans la Section dʼInstallation de manuel
pour des renseignements concernant les circuits
rendus disponibles sur ce réceptacle.

5. PANNEAU DE PROTECTION DU BORNIER –
Retirer ce panneau pour avoir accès aux circuits
rendus disponibles sur le bornier et le réceptacle à
4 goupilles pour le kit de mise en parallèle en
option. Ce bornier contient les mêmes circuits que
le réceptacle de type MS à 14 goupilles. La protec-
tion permet aussi lʼinstallation des agrafes de
décharge de tension du câble.

6. TERMINALE DE SORTIE POSITIVE – Cette termi-
nale de sortie est destinée à la connexion dʼun câble
de soudage. Pour changer la polarité de soudage et
pour connaître la taille appropriée du câble de
soudage, se reporter aux Câbles dʼÉlectrode et de
Travail dans la Section dʼInstallation de ce manuel.

7. TERMINALES DE SORTIE NÉGATIVES – Ces termi-
nales de sortie servent à raccorder un câble de
soudage soit sur la Terminale à Inductance Élevée soit
sur la Terminale à Faible Inductance, en fonction des
caractéristiques dʼarc souhaitées. (LʼInductance Faible
nʼest recommandée que pour NR203Ni à 1%). Pour
changer la polarité de soudage et pour connaître la
taille appropriée du câble de soudage, se reporter aux
Câbles dʼÉlectrode et de Travail dans la Section
dʼInstallation de ce manuel.

CONNEXIONS DE LʼARRIÈRE DE
LA CONSOLE
RÉCEPTACLE AUXILIAIRE DE 220VAC
(Modèles Européens et pour lʼExportation)
Ce réceptacle fournit un maximum de 2 amps de puis-
sance auxiliaire de 220VAC pour un refroidisseur dʼeau.

DISJONCTEUR DE 2AMP POUR 220VAC
(Modèles Européens et pour lʼExportation)
Ce disjoncteur protège le circuit auxiliaire de 220VAC
situé dans le réceptacle de 220VAC.

PUISSANCE AUXILIAIRE
Une puissance auxiliaire de 42 volts c.a., nécessaire
pour certains chargeurs de fil, est disponible au
niveau du réceptacle du chargeur de fil. Un disjonc-
teur de 10 amp protège le circuit de 42 volts contre les
surcharges.

Les machines DC-655 peuvent aussi fournir une puis-
sance auxiliaire de 115 VAC au travers du réceptacle
du chargeur de fil. Un disjoncteur de 20 amp sur les
modèles nationaux et canadiens, exception faite dʼun
disjoncteur de 15 amp sur le modèle canadien portant
le code 10502 et les modèles pour lʼexportation, pro-
tège le circuit de 115 volts contre les surcharges. La
puissance de 115VAC nʼest pas disponible sur le
réceptacle MS des modèles européens.

Remarquer que certains types dʼappareils, en partic-
ulier les pompes et les grands moteurs, possèdent
des courants de démarrage beaucoup plus élevés
que leurs courants de fonctionnement. Ces courants
de démarrage plus élevés peuvent provoquer
lʼouverture du disjoncteur. Si cette situation se
présente, lʼusager doit sʼabstenir dʼutiliser la puis-
sance auxiliaire de la DC-655 pour cet appareil.
___________________________________________

PROTECTION DE LA MACHINE
CONTRÔLE DU VENTILATEUR
THERMIQUE
Le ventilateur de refroidissement de la machine reste
éteint quand la température des redresseurs et des
bobinages à lʼintérieur de la machine est inférieure à
celle qui requiert la circulation dʼair, et qui est déter-
minée par la surveillance électronique de divers cap-
teurs thermiques et par le courant de soudage de la
machine. Le ventilateur peut rester éteint jusquʼà ce
que le soudage commence, mais une fois que le ven-
tilateur est activé, il restera allumé pendant au moins
5 minutes afin de garantir un refroidissement appro-
prié. Cette fonctionnalité permet de réaliser des
économies dʼénergie et de minimiser la quantité de
saletés et autres particules se trouvant dans lʼair et
étant attirées dans la machine.

FUSIBLE DU MOTEUR DU VENTILATEUR
(MODÈLES EUROPÉENS)
Un fusible à action retardée de 10 amp protège le cir-
cuit du moteur du ventilateur. Ce fusible se trouve
monté à lʼintérieur de la DC-655 sur la plaque de fixa-
tion du moteur du ventilateur.

ARRÊT DE LA MACHINE
La DC-655 comporte des modes dʼarrêt pour la sur-
chauffe thermique, les courants de charge excessifs
et les pannes. Elle possède aussi une fonctionnalité
de temporisateur de marche au ralenti, pour apporter
une économie de fonctionnement supplémentaire.

ATTENTION
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DC-655

ARRÊT THERMIQUE
Cette soudeuse possède une protection thermostatique
contre les facteurs de marche excessifs, les surcharges,
la perte de refroidissement et les températures ambiantes
élevées. Lorsque la soudeuse est soumise à une sur-
charge ou à une perte de refroidissement, un thermostat
sʼouvre. Cette situation est indiquée par lʼallumage de la
Lumière jaune de Protection Thermostatique sur le
devant de la console (voir la Figure B.1). Le ventilateur
continue à marcher pour refroidir la source de puissance.
Aucun soudage nʼest possible tant que la machine nʼa
pas refroidi et que la Lumière de Protection
Thermostatique ne sʼest pas éteinte.

ARRÊT DE PROTECTION CONTRE LES
SURINTENSITÉS
Arrêt en cas de Courant Moyen
Afin de protéger le SCR, la DC-655 tombe à un niveau
pratiquement sans sortie si le courant de sortie tourne
autour de 900 amps pendant environ 5-6 secondes, et
en moins de 3 secondes si sa moyenne est supérieure
à 120 amps (plus le courant est élevé, plus le délai est
bref). Le LED 4 du tableau de circuits imprimés, qui est
la lumière indicatrice dʼarrêt, sʼallume.

Cet arrêt en fonction du courant moyen ne peut être
rétabli quʼen ouvrant la gâchette du pistolet du chargeur,
ou en ne laissant pas lʼinterrupteur Sortie / à Distance
de la DC-655 sur la position « on » (« allumé »).

Arrêt en cas de Courant de Crête
Afin de protéger le SCR, la DC-655 tombe immédiate-
ment à un niveau pratiquement sans sortie si le
courant de crête de sortie dépasse 2500 amps (envi-
ron 1800A de moyenne). Le LED 4 du tableau de cir-
cuits imprimés, qui est la lumière indicatrice dʼarrêt,
sʼallume.

Cet arrêt pour cause de courant de crête peut être
rétabli en coupant la puissance de la DC-655, puis en
la rallumant.

ARRÊT DE PROTECTION CONTRE LES
AVARIES DE FILS DE LA TÉLÉCOMMANDE
Les fils de la télécommande provenant du réceptacle
à 14 goupilles ou du bornier sont protégés contre les
avaries de haute tension sur le circuit de lʼélectrode
ou lʼalimentation de la tension auxiliaire. Si une telle
avarie survient, la DC-655 coupe la tension dʼentrée
primaire vers le transformateur afin dʼempêcher une
panne de la sortie. Le LED 3 du tableau de circuits
imprimés, qui est la lumière indicatrice dʼinterruption
de lʼentrée, sʼallume.

Si cette interruption de lʼentrée survient, la lampe
témoin de la puissance dʼentrée reste allumée, du fait
que lʼinterrupteur de puissance est ALLUMÉ et que la
puissance de contrôle est encore présente. Il nʼy a
pas de sortie de soudage ni de sortie dʼalimentation
auxiliaire.

Cette interruption de lʼentrée est rétablie en coupant la
puissance dʼentrée de la DC-655, puis en la rallumant.
Cependant, si la panne nʼest pas corrigée,
lʼinterruption aura à nouveau lieu lorsque la puissance
dʼentrée sera rallumée.

PROTECTION CONTRE LES PANNES
DE REDRESSEUR EN COURT-CIRCUIT
Si un court-circuit survient sur lʼun des redresseurs
contrôlés par silicone de la DC-655, une tension c.a.
potentiellement dangereuse pourrait apparaître sur les
terminales de sortie de soudage, même en période
dʼinactivité lorsquʼil nʼy a pas de sortie. Si une telle
panne survient, la DC-655 interrompt la tension
dʼentrée primaire vers le transformateur afin
dʼempêcher une panne de sortie. Le LED 3 du tableau
de circuits imprimés, qui est la lumière indicatrice
dʼinterruption dʼentrée, sʼallume.
Si cette interruption de lʼentrée survient, la lampe témoin
de la puissance dʼentrée reste allumée, du fait que
lʼinterrupteur de puissance est ALLUMÉ et que la puis-
sance de contrôle est encore présente. Il nʼy a pas de
sortie de soudage ni de sortie dʼalimentation auxiliaire.
Cette interruption de lʼentrée est rétablie en coupant la
puissance dʼentrée de la DC-655, puis en la rallumant.
Cependant, si la panne nʼest pas corrigée,
lʼinterruption aura à nouveau lieu lorsque la puissance
dʼentrée sera rallumée.

TEMPORISATEUR DʼARRÊT POUR CAUSE
DʼINACTIVITÉ
Pour apporter davantage dʼéconomie de fonction-
nement, la DC-655 peut être régler pour couper
automatiquement la puissance dʼentrée primaire vers
le transformateur principal après quʼun délai sélec-
tionnable (1/2 heure ou 2 heures) ait expiré sans
soudage. Lorsque le temporisateur nʼa pas expiré, il
est rétabli à chaque soudure.
Le temporisateur de mode dʼinactivité est activé en
déplaçant lʼInterrupteur No.1 (le plus à gauche) de
lʼInterrupteur DIP situé en bas au centre du tableau de cir-
cuits imprimés de contrôle de la DC-655, de la position du
bas (Éteint) sur la position du haut (Allumé). Lorsque
lʼInterrupteur No.2 de lʼInterrupteur DIP est réglé sur la
position du haut (Allumé), le délai dʼarrêt est réglé sur 2
heures. Lorsque lʼInterrupteur No.2 de lʼInterrupteur DIP
est réglé sur la position du bas (Éteint), le délai dʼarrêt est
réglé sur 1/2 heure. Lʼinterruption est rétablie en coupant
la puissance dʼentrée de la DC-655, puis en la rallumant.

CARACTÉRISTIQUES DE SOUDAGE
TERMINALE À INDUCTANCE FAIBLE
La terminale Négative (-) intérieure de droite est une ter-
minale à faible inductance et nʼest actuellement recom-
mandée que pour le soudage avec des procédures
NR203Ni à 1%. Tous les autres procédés doivent être
soudés au moyen de la terminale Négative (-) extérieure
de droite, qui possède une inductance plus élevée.

1 2 3 4

Interrupteur No.2 Sélectrion du Délai
(Haut =2 heures, Bas=1/2 heure)

Interrupteur No.1 Temporisateur Allumé/Éteint
(Haut=ALLUMÉ, Bas=ÉTEINT)

Interrupteur DIP

Voir section Caractéristiques de Soudage 
pour l’utilisation des interrupteurs No.3 et 4.

Note: 
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LIMITATION DE COURANT EN MODE TC
Les modes MIG TC et Sub-Arc TC utilisent une limita-
tion de courant électronique afin de limiter les courant
de sortie de court-circuit excessifs, ce qui peut avoir
pour conséquence des caractéristiques dʼarc indésir-
ables ou des interruptions pour cause de protection
contre les surintensités (voir la section de Protection
de la Machine).
Telle quʼelle est livrée, la DC-655 est réglée sur une
limitation de courant « élevée », qui maintient une ten-
sion constante jusquʼà ce que le courant de soudage
dépasse un niveau proportionnel au réglage de la ten-
sion, puis il tombe de façon linéaire à environ 10 volts
pour 100 amps jusquʼà un courant de court-circuit lim-
ité. La limitation de courant « faible » fournit le même
courant de court-circuit, mais la tension de lʼarc com-
mence à tomber de façon linéaire à un courant plus
faible, à environ 5 volts pour 100 amps.
La limitation « élevée » est recommandée pour tous
les procédés en TC, spécialement pour le Subarc TC
et le gougeage à lʼarc en TC, mais la limitation « faible
» tend à assouplir lʼarc davantage lorsquʼon soude en
NR203Ni à 1% sur la terminale (-) à Inductance
Faible. Si on souhaite la l imitation « faible »,
lʼinterrupteur No.4 (le plus à droite) de lʼinterrupteur
DIP situé en bas au centre du tableau de circuits
imprimés de contrôle de la DC-655, doit passer de la
position du haut (élevée) sur celle du bas (faible).

FORCE DE LʼARC EN MODE CC
La Force de lʼArc fournit un courant de soudage supplé-
mentaire qui augmente de façon linéaire au fur et à
mesure que la tension de soudage diminue au-dessous

dʼun niveau déterminé par le réglage du courant con-
stant. Le bouton de contrôle de la force de lʼarc, situé
derrière le couvercle à verrou, permet dʼajuster la Force
de lʼArc de « Min » (aucune augmentation de courant) à
« Max » (augmentation dʼenviron 9A/V).
Une règle générale pour le soudage CC est de régler
la Force de lʼArc sur la position « Moyenne » (No.5) et
dʼaugmenter (normalement pas au-delà du No.7) en
fonction des besoins pour éviter le « raboutage » ou le
« sautillement » pendant le soudage. Cette Force
dʼArc supérieure est particulièrement recommandée
pour le soudage à la baguette 6010 à bout bas.

SURINTENSITÉ À L̓AMORÇAGE EN MODE CC
La Surintensité à lʼAmorçage est intégrée pour le
démarrage dʼarc à la baguette et au charbon en mode
CC. La Surintensité à lʼAmorçage fournit une surali-
mentation de courant de soudage supplémentaire au
moment du démarrage de lʼarc avec des réglages de
courant plus élevés. Ce niveau de Surintensité à
lʼAmorçage tombe en quelques secondes de façon
exponentiel le jusquʼau réglage du courant de
soudage.
Aucun ajustement de la Surintensité à lʼAmorçage
nʼest nécessaire, mais le Tableau de Circuits
Imprimés de Contrôle de la DC-655 est équipé dʼun
condensateur dʼajustement non scellé (R81) permet-
tant dʼajuster la Surintensité à lʼAmorçage. Un ajuste-
ment en tournant à fond dans le sens contraire à celui
des aiguilles dʼune montre réduit la Surintensité à
lʼAmorçage à zéro.

GOUGEAGE À LʼARC EN MODE CC
La DC-655 est conçue pour le gougeage à lʼarc au
charbon avec jet dʼair comprimé avec des électrodes
en charbon de 3/8" (10mm) de diamètre maximum. Le
gougeage en mode CC est souvent préférable par
rapport au mode TC pour des questions de contrôle
du coupage, mais une certaine Force de lʼArc peut
être nécessaire pour éviter le raboutage du charbon.

DC-655

VOLTS

AMPS
SORTIE TC

Limitation de
Courant « Élevée »

Réglage
Elevé

Réglage
Faible

Limitation de
Courant « Faible »

VOLTS

AMPS

SORTIE CC

Force d’Arc Min.

Surintensité à
l’amorçage

TCO

Réglage
Faible Réglage

Élevé

Force d’Arc Max.

1 2 3 4

Interrupteur No.4 Limitation
de Courant TC « Élevée »
(tel qu’illustré)

L’Interrupteur No.3 sert
aux essais et doit être
en basInterrupteur DIP

Voir la section d’Arrêt de la machine pour
l’utilisation des Interrupteurs No.1 et No.2

Note: 

Condensateur
d’Ajustement de
Surintensité
à l’Amorçage CC

Tableau de Circuits Imprimés de Contrôle de la DC-655
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La DC-655 peut être utilisée pour donner de
lʼénergie à nʼimporte lequel des Chargeurs
de Fil Lincoln suivants :

CHARGEURS DE FIL SEMI-AUTOMATIQUES
• LN-15
• DH-10 • LN-9*
• LN-10 • LN-9 GMA*
• LN-7 GMA* • LN-23P
• LN-742 • LN-25
• LN-7* • LN-8*

CHARGEURS DE FIL AUTOMATIQUES*
• NA-3 • NA-5R
• NA-5 LT-7 Tractor
*  Les modèles européens de la DC-655 ne fournissent 115VAC que pour ces

chargeurs au niveau du bornier (TS2).

OPTIONS À INSTALLER SUR LE TERRAIN
K1482-1 Kit dʼAmpèremètre / Voltmètre Numérique
- ISʼinstalle facilement sur le panneau de contrôle
avant et donne un affichage numérique de la tension
et de lʼampérage de soudage réels pendant le
soudage. (Les instructions pour lʼinstallation sont com-
prises dans le kit).

K1483-1 Kit dʼAmpèremètre / Voltmètre Numérique
– Sʼinstalle facilement sur le panneau de contrôle
avant et donne un affichage analogique de la tension
et de lʼampérage de soudage réels pendant le
soudage. (Les instructions pour lʼinstallation sont com-
prises dans le kit).

K1484-1 Kit de Chargeur Double – Ce kit remplace le
panneau du réceptacle MS à 14 goupilles sur la partie
inférieure du devant de la console de la DC-655. Il fournit
deux réceptacles MS à 14 goupilles et un circuit de trans-
fert intégré pour brancher et faire fonctionner deux
chargeurs de fil à polarité identique. Les modèles
européens de la DC-655 ne peuvent accepter que des
chargeurs de 42V avec ce kit. (Les instructions pour
lʼinstallation sont comprises dans le kit).

K1485-1 Plaque de Fixation du Crochet du Câble – Se
monte sur la poignée de levage normale de la DC–655 et
apporte un crochet pour câble des deux côtés de la
source de puissance, chaque côté étant capable de
soutenir 100 ft de câble de soudage. (Les instructions
pour lʼinstallation sont comprises dans le kit).

K1486-1 Kit de Filtre à Air – Filtre amovible en métal
glissant facilement sur une plaque de fixation qui se
monte sur le devant de la DC-655. Le filtre est conçu
pour retenir 80% des particules entrantes mesurant 5
microns ou plus. (Les instructions pour lʼinstallation
sont comprises dans le kit). Ne peut pas être utilisé
avec lʼInterrupteur de procédé double K1528-1.

NOTE: Un filtre à air sale peut provoquer lʼactivation
prématurée de la protection thermique de la DC-655.
Retirer et souffler de lʼair, ou bien laver et sécher, le
filtre tous les deux mois, ou plus tôt sʼil se trouve dans
un environnement extrêmement sale. Le changer si
nécessaire.
Chariot (K817P, K842) – La DC-655 est conçue pour
être utilisée avec les Chariots Lincoln K817P ou K842.
Les instructions complètes pour lʼinstallation sont
comprises avec chaque chariot. Lorsque lʼun des
deux chariots est installé, la poignée de levage de la
DC-655 nʼest plus fonctionnelle. Ne pas essayer de
soulever la machine lorsque le chariot y est fixé. Le
chariot est conçu pour déplacer la machine unique-
ment de façon manuelle. Un remorquage motorisé
pourrait provoquer des blessures corporelles et/ou
endommager la DC-655.
CONTRÔLE DE SORTIE À DISTANCE (K775 ou
K857 AVEC ADAPTATEUR K864)
Un « Contrôle de sortie à distance » est disponible en
option. Il sʼagit de la même télécommande qui est util-
isée sur dʼautres sources de puissance Lincoln
(K775). La K775 consiste en un boîtier de contrôle
avec 28 ft (8,5m) de câble à quatre conducteurs.
Celui-ci se branche sur les terminales 75, 76 et 77 du
bornier et sur la vis de terre de la console portant le
symbole         sur la machine. Ces terminales se trou-
vent derrière le panneau de protection sur le panneau
inférieur de connexion de la DC-655. Cette com-
mande donne le même contrôle que le contrôle de
sortie sur la machine.
Le K857 possède un connecteur de type MS à 6
goupilles. Le K857 requiert un câble  adaptateur K864
qui se branche sur le connecteur à 14 goupilles de la
DC-655.
CÂBLE ADAPTATEUR DE TÉLÉCOMMANDE (K864)

Un câble en « V » de 12" (0,30m) de long pour
brancher une Télécommande K857 (connecteur à 6
goupilles) sur un chargeur de fil (connecteur à 14
goupilles) et la machine (connecteur à 14 goupilles).
Si une télécommande est utilisée seule, la connexion
du chargeur de fil nʼest pas utilisée.

DC-655

FICHE DROITE (14 GOUPILLES)
SUR SOURCE DE PUISSANCE

RÉCEPTACLE DU CÂBLE (6 FICHES FEMELLES)

RÉCEPTACLE DU CÂBLE (14 FICHES FEMELLES)

   

SUR : TÉLÉCOMMANDE K857  

SUR :  CHARGEUR DE FIL LN-7
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K1528-1 Interrupteur à Procédé Double - (Ne peut
pas être utilisé avec le Kit de Filtre à Air K1486-1).
LʼInterrupteur à Procédé Double se monte facilement
sur lʼavant de la machine et il est conçu pour permet-
tre une sélection entre les terminales de sortie de
droite et de gauche. Chaque paire de terminales de
sortie peut être changée pour les terminales
dʼinductance élevée et faible de la DC-655, en fonc-
tion des besoins. Les câbles de lʼunité du chargeur de
fil et les câbles de lʼarc au charbon avec jet dʼair com-
primé peuvent être branchés sur lʼun ou les deux
côtés de la boîte et, en effectuant le branchement cor-
rect, ils peuvent fournir un changement de polarité
tout simplement en changeant la position dʼun inter-
rupteur. Lorsquʼun seul côté est sélectionné, ces
bornes de sortie sont placées sous énergie et lʼautre
côté sʼouvre. (Les instructions pour lʼinstallation sont
incluses avec lʼinterrupteur).

K1611-1 Kit de Mise en Parallèle – Permet
lʼinterconnexion de deux machines DC-655 en paral-
lèle afin de multiplier par deux la capacité de courant
dʼune machine. Cette configuration de branchement
en « maître » et « esclave » permet au « maître » de
contrôler la sortie équilibrée des deux machines. Les
circuits de protection individuelle des deux machines
fonctionnent normalement. (Les instructions pour
lʼinstallation sont incluses avec lʼinterrupteur).

DC-655
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DC-655

MESURES DE SÉCURITÉ

ENTRETIEN GÉNÉRAL
1.  Le moteur du ventilateur possède des roulements

à billes hermétiques qui nʼont besoin dʼaucune
maintenance.

2.  Dans des endroits extrêmement poussiéreux, la
saleté peut restreindre lʼair refroidissant ce qui
provoquerait une surchauffe de la soudeuse et un
déclenchement prématuré de la protection ther-
mique. Souffler régulièrement de lʼair à faible pres-
sion sur la soudeuse afin dʼéliminer lʼaccumulation
excessive de saleté et de poussière sur les pièces
internes.

3.  Réviser périodiquement les câbles de soudage.
Vérifier quʼils ne soient ni fendus ni percés.
Sʼassurer aussi que les connexions soient bien
serrées.

Les CHOCS ÉLECTRIQUES peuvent
être mortels.

• Seul le personnel qualifié doit
réaliser cet entretien.

• COUPER la puissance dʼentrée au
niveau de lʼinterrupteur de décon-
nexion ou de la boîte de fusibles
avant de travailler sur cet appareil.

• Ne pas toucher les pièces sous
alimentation électrique.

AVERTISSEMENT
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Si pour une raison ou une autre vous ne comprenez pas les modes opératoires d'essai ou êtes incapable
d'effectuer les essais ou les réparations en toute sécurité, communiquez avant de poursuivre avec votre service
après-vente local agréé Lincoln qui vous prêtera assistance.

ATTENTION

Ce guide de dépannage a pour but de vous aider à
localiser les problèmes éventuels dʼinstallation et de
fonctionnement de la machine et à y remédier.  Suivre
simplement la méthode en trois étapes donnée ci-
après.

Étape 1.  REPÉRER LE PROBLÈME (SYMPTÔME).  
Regarder dans la colonne «PROBLÈMES
(SYMPTÔMES)».  Cette colonne décrit les symp-
tômes éventuels que peut présenter la machine.
Trouver la phrase qui décrit le mieux le symptôme
que présente la machine.  Les symptômes sont
groupés en trois catégories principales: problèmes de
sortie, problèmes de fonctionnement, problèmes de
soudage.

Étape 2.  CAUSES POSSIBLES.
La deuxième colonne «CAUSES POSSIBLES» donne
la liste des possibilités externes évidentes qui peu-
vent contribuer au symptôme de la machine.

Étape 3.  MESURES À PRENDRE RECOMMANDÉES 
La dernière colonne «Mesures à prendre
recommandées» donne la liste des mesures à pren-
dre recommandées. 

Si pour une raison ou une autre vous ne comprenez
pas les modes opératoires d'essai ou êtes incapable
d'effectuer les essais ou les réparations en toute
sécurité, communiquez avant de poursuivre avec
votre service après-vente local agréé Lincoln.

COMMENT UTILISER LE GUIDE DE DÉPANNAGE

Lʼentretien et les réparations ne doivent être effectués que par le personnel de Lincoln Electric ayant
reçu une formation en usine.  Les réparations non autorisées effectuées sur ce matériel peuvent
entraîner un danger pour le technicien et lʼopérateur de la machine et annulent la garantie dʼusine.
Par mesure de sécurité et pour éviter un choc électrique, veuillez observer toutes les notes de sécu-
rité et les mises en garde données en détail dans ce manuel.

__________________________________________________________________________

AVERTISSEMENT
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DC-655

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

PROBLÈMES
Le contacteur dʼentrée (CR1) broute. 

Le contacteur dʼentrée de la
machine ne fonctionne pas.

Le contacteur dʼentrée de la
machine fonctionne, mais il nʼy a pas
de sortie lorsquʼon essaie de souder.

1. Contacteur dʼentrée (CR1)
défectueux.

2. Tension de Ligne faible.

Si la Lampe Témoin de Puissance
est éteinte:
1. Sʼassurer que la puissance

dʼentrée triphasée appropriée soit
appliquée sur la machine DC-655.

2. Lʼinterrupteur de puissance (SW1)
est peut-être défectueux.

3. Le transformateur pilote est peut-
être défectueux.

Si la Lampe Témoin de Puissance
est allumée :
1. Le contacteur dʼentrée est peut-

être défectueux.
2. Lʼinterruption de lʼentrée est peut-

être activée (LED 3 du Tableau de
Contrôle). Voir la Protection con-
tre les Pannes de Redresseur en
Court-circuit dans la Section de
Fonctionnement).

1. Les câbles dʼélectrode ou de tra-
vail sont desserrés ou rompus.

2. Le tableau de circuits imprimés
dʼallumage nʼest pas branché ou
est défectueux. Voir lʼinformation
concernant le LED du tableau de
circuits imprimés.

3. Le circuit dʼactivation ne fonctionne
pas. Placer lʼInterrupteur des
Terminales de Sortie sur la position
ALLUMÉ (« ON »), ou bien placer
une jarretière sur le No.2 et le No.4
du bornier. Si la sortie est inhabil-
itée, vérifier que le câble de con-
trôle soit bien connecté sur le
chargeur (sʼil est utilisé).

4. Si la lumière de protection ther-
mique est allumée, la machine est
surchauffée. Vérifier que le venti-
lateur fonctionne et éliminer la
cause de la surchauffe. 

Contactez le Service sur la Terrain
Lincoln Autorisé pour obtenir une
assistance technique.

PROBLÈMES
(SYMPTOMES)

CAUSE 
POSSIBLE

MESURE À PRENDRE
RECOMMANDÉE

Si pour une raison quelconque vous ne comprenez pas les procédures de tests ou si vous nʼêtes pas en mesure de réaliser les tests/réparations de
façon sûre, avant de continuer, contactez le Service sur le Terrain Lincoln autorisé le plus proche pour obtenir une assistance technique

ATTENTION
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DC-655

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

PROBLÈMES
La machine a une sortie mais pas de
contrôle.

La machine nʼa pas la sortie maximum.

Mauvais amorçage de lʼarc avec
chargeurs de fil semi-automatiques
ou automatiques.

1.  Vérifier lʼinterrupteur de sortie
Local / À Distance (SW3) et les
fils associés. Voir le diagramme
de câblage.

2.  Vérifier que les fils de contrôle à
distance No.75, 76 et/ou 77 ne
soient PAS raccordés à terre sur
la sortie de soudage négative.

3.  Vérifier que le câble de contrôle
allant sur le chargeur soit bien
branché (sʼil est utilisé).

4.  Le potentiomètre de contrôle de
sortie est peut-être défectueux.

5.  Le tableau de contrôle ou
dʼallumage est peut-être
défectueux.

1.  Vérifier que la puissance dʼentrée
triphasée correcte soit appliquée
sur la machine DC-655.

2.  Le potentiomètre de contrôle de
sortie est peut-être défectueux.

3.  Le tableau de contrôle ou
dʼallumage est peut-être
défectueux. 

1.  Vérifier que lʼinterrupteur de
mode se trouve sur la position
correcte pour le procédé.

2.  Vérifier que les câbles de
soudage et les connexions soient
bien serrés.

3.  Vérifier que les procédures de
soudage soient correctes.

Contactez le Service sur la Terrain
Lincoln Autorisé pour obtenir une
assistance technique.

PROBLÈMES
(SYMPTOMES)

CAUSE 
POSSIBLE

MESURE À PRENDRE
RECOMMANDÉE

Si pour une raison quelconque vous ne comprenez pas les procédures de tests ou si vous nʼêtes pas en mesure de réaliser les tests/réparations defaçon sûre, avant de continuer, contactez le Service sur le Terrain Lincoln autorisé le plus proche pour obtenir une assistance technique

ATTENTION
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DC-655

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

PROBLÈMES
Arc de soudage variable ou lent.

Le Potentiomètre de Contrôle de
Sortie ne fonctionne pas en contrôle
« Local » uniquement.

Pas de contrôle de sortie en contrôle
« À Distance » uniquement.

1.  Vérifier que lʼinterrupteur de
mode se trouve sur la position
correcte pour le procédé.

2.  Sʼassurer que les câbles de
soudage soient de la bonne taille
et que les connexions soient bien
serrées.

3.  Vérifier que les procédures de
soudage soient correctes.

1.  Vérifier lʼinterrupteur de contrôle
Local / À Distance et les fils asso-
ciés. Voir le diagramme de
câblage.

2.  Le potentiomètre de contrôle de
sortie de la machine est peut-être
défectueux. Vérifier aussi les fils
associés. Voir le diagramme de
câblage.

1.  LʼInterrupteur de Contrôle de
Sortie nʼest pas sur la bonne
position.

2.  Lʼinterrupteur de Contrôle de
Sortie est défectueux.

3.  Le Potentiomètre de Contrôle à
Distance est défectueux.

4.  Des fils ou des connexions sont
ouverts sur le circuit de contrôle.
(No.75, 76, 77).

Contactez le Service sur la Terrain
Lincoln Autorisé pour obtenir une
assistance technique.

PROBLÈMES
(SYMPTOMES)

CAUSE 
POSSIBLE

MESURE À PRENDRE
RECOMMANDÉE

Si pour une raison quelconque vous ne comprenez pas les procédures de tests ou si vous nʼêtes pas en mesure de réaliser les tests/réparations defaçon sûre, avant de continuer, contactez le Service sur le Terrain Lincoln autorisé le plus proche pour obtenir une assistance technique

ATTENTION
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DC-655

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

PROBLÈMES
La machine ne soude pas. La TCO
est inférieure à 1 volt.

Le chargeur de fil ne sʼallume pas.

1.  La machine est en état de sur-
charge. Se reporter à la
Protection de la Machine dans
la section de Fonctionnement.

2.  Voir lʼinformation concernant le
LED du tableau de circuits
imprimés.

1.  Soit le disjoncteur de 42VAC soit
celui de 115VAC sʼest déclenché.
Rétablir si besoin est.

2.  Vérifier la présence de la tension
requise pour faire fonctionner le
chargeur de fil.

3.  Le câble de contrôle ou le
chargeur de fil est défectueux.

Contactez le Service sur la Terrain
Lincoln Autorisé pour obtenir une
assistance technique.

PROBLÈMES
(SYMPTOMES)

CAUSE 
POSSIBLE

MESURE À PRENDRE
RECOMMANDÉE

Si pour une raison quelconque vous ne comprenez pas les procédures de tests ou si vous nʼêtes pas en mesure de réaliser les tests/réparations defaçon sûre, avant de continuer, contactez le Service sur le Terrain Lincoln autorisé le plus proche pour obtenir une assistance technique

ATTENTION
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DC-655

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

PROBLÈMES
Mauvaises caractéristiques dʼarc.

Le réceptacle de 115VAC ne fonc-
tionne pas.

1. Le câble de soudage négatif est
branché sur la mauvaise prise
dʼinductance.

2.  Vérifier que lʼinterrupteur de
mode se trouve sur la position
correcte pour le procédé.

3.  Le tableau de contrôle est peut-
être défectueux. Voir lʼinformation
concernant le LED du tableau de
circuits imprimés.

1.  Vérifier le disjoncteur de 115VAC.
Le rétablir si besoin est.
Sʼassurer que la charge sur le
réceptacle ne dépasse pas le
régime nominal du disjoncteur de
115VAC (soit 15A soit 20A). Voir
le diagramme de câblage.

Contactez le Service sur la Terrain
Lincoln Autorisé pour obtenir une
assistance technique.

PROBLÈMES
(SYMPTOMES)

CAUSE 
POSSIBLE

MESURE À PRENDRE
RECOMMANDÉE

Si pour une raison quelconque vous ne comprenez pas les procédures de tests ou si vous nʼêtes pas en mesure de réaliser les tests/réparations defaçon sûre, avant de continuer, contactez le Service sur le Terrain Lincoln autorisé le plus proche pour obtenir une assistance technique

ATTENTION
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DC-655

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

PROBLÈMES
La Lumière de Protection Thermique
sʼallume et le ventilateur ne fonc-
tionne pas.
NOTE : le ventilateur est contrôlé
thermiquement et ne fonctionne pas
de façon continue lorsque la
machine est allumée.

Le ventilateur fonctionne de façon
continue.

Lʼun des Mesureurs Numériques, ou
les deux, ne sʼallume pas.

Le Voltmètre Numérique ne fonctionne
pas correctement ou présente un
mauvais affichage.

1.  Vérifier quʼil nʼy ait pas
dʼobstructions qui empêchent le
ventilateur de tourner.

2.  Vérifier le circuit de contrôle du
ventilateur. Voir le diagramme de
câblage.

3.  Le moteur du ventilateur est peut-
être défectueux.

4.  Le tableau de circuits imprimés
du Ventilateur / Amortisseur à
Frottement Thermique est peut-
être défectueux. Voir lʼinformation
concernant le LED du tableau de
circuits imprimés.

1.  Le Thermistor du Ventilateur
Thermique est peut-être
défectueux. Voir le diagramme de
câblage.

2.  Le tableau de circuits imprimés
du Ventilateur / Amortisseur à
Frottement Thermique est peut-
être défectueux. Voir lʼinformation
concernant le LED du tableau de
circuits imprimés.

1.  Les mesureurs ne reçoivent pas
leur tension du transformateur
auxiliaire. Vérifier la fiche P13.
Voir le diagramme de câblage.

2.  Le tableau de circuits imprimés
du mesureur numérique est peut-
être défectueux. 

1.  Le mesureur ne reçoit pas la ten-
sion auxiliaire ou celle de détec-
tion. Vérifier que les fiches P12 et
P13 soient bien branchées dans
le tableau de circuits imprimés du
mesureur numérique et aussi que
la fiche P3 soit bien branchée
dans le tableau de contrôle.

2.  Le circuit de rétro - alimentation de
la tension sʼest peut-être ouvert.
Voir le diagramme de câblage.

3.  Le tableau de circuits imprimés
du mesureur numérique est peut-
être défectueux.

Contactez le Service sur la Terrain
Lincoln Autorisé pour obtenir une
assistance technique.

PROBLÈMES
(SYMPTOMES)

CAUSE 
POSSIBLE

MESURE À PRENDRE
RECOMMANDÉE

Si pour une raison quelconque vous ne comprenez pas les procédures de tests ou si vous nʼêtes pas en mesure de réaliser les tests/réparations defaçon sûre, avant de continuer, contactez le Service sur le Terrain Lincoln autorisé le plus proche pour obtenir une assistance technique

ATTENTION
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DC-655

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

PROBLÈMES
LʼAmpèremètre Numérique ne fonc-
tionne pas correctement ou présente
un mauvais affichage. 
Les Mesureurs Analogiques ne lisent
pas, ou ne lisent pas correctement.
Le réceptacle de 220VAC ne fonc-
tionne pas (uniquement modèles de
50/60 Hz européens et pour
lʼexportation).

1.  Le tableau de circuits imprimés
du mesureur ne reçoit pas la ten-
sion auxiliaire ou celle de détec-
tion. Vérifier la fiche P3 et les
fiches P12 et P13. Voir le dia-
gramme de câblage.

2.  Le circuit de rétro-alimentation du
courant est peut-être défectueux.
Depuis la dérivation jusquʼau
tableau de contrôle. Voir le dia-
gramme de câblage.

3.  Le tableau de circuits imprimés
du mesureur numérique est peut-
être défectueux.

1.  Les mesureurs ne reçoivent pas
les signaux de rétro-alimentation
de tension ou de courant. Vérifier
que la fiche P3 soit bien
branchée sur le tableau de con-
trôle et que la fiche J14 (con-
necteur en ligne) soit bien assise
dans lʼensemble de la fiche
depuis le tableau de contrôle.

2.  Vérifier la rétro-alimentation du
courant et les circuits de rétro-ali-
mentation de la tension. Voir le
diagramme de câblage.

3.  Le(s) mesureur(s) peu(ven)t être
défectueux.

1.  Vérifier le disjoncteur. Le rétablir
si besoin est.

2.  Vérifier quʼil nʼy ait pas de con-
nexions rompues ou desserrées
sur le circuit de 220VAC.voir le
diagramme de câblage.

Contactez le Service sur la Terrain
Lincoln Autorisé pour obtenir une
assistance technique.

PROBLÈMES
(SYMPTOMES)

CAUSE 
POSSIBLE

MESURE À PRENDRE
RECOMMANDÉE

Si pour une raison quelconque vous ne comprenez pas les procédures de tests ou si vous nʼêtes pas en mesure de réaliser les tests/réparations defaçon sûre, avant de continuer, contactez le Service sur le Terrain Lincoln autorisé le plus proche pour obtenir une assistance technique

ATTENTION
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Respecter toutes les Consignes de Sécurité détaillées tout au long de ce manuel.
GUIDE DE DÉPANNAGE DU TABLEAU DE CIRCUITS IMPRIMÉS -
TABLEAU DE CIRCUITS IMPRIMÉS DʼALLUMAGE
1.  Les 10 LEDs doivent être ALLUMÉS lorsque la SOURCE DE PUISSANCE est allumée et que la gâchette du

chargeur de fil est fermée, ou lorsquʼune jarretière est placée entre 2 et 4, ou que lʼINTERRUPTEUR DES
TERMINALES DE SORTIE se trouve sur la position ALLUMÉE.

2.  Les LEDs 7, 8 et 9 indiquent que la puissance c.a. est fournie au tableau de circuits imprimés à partir des
bobinages auxiliaires (T1). Si aucune lumière nʼest allumée, éteindre la machine et débrancher P5 du tableau
dʼallumage. Rallumer la machine et vérifier les tensions suivantes :

Lumière éteinte Vérifier tension a.c. entre La tension doit être dʼenviron
7 P5 goupilles 15 & 16 (fils 230,204) 32VAC
8 P5 goupilles 7 & 8 (fils 205,206) 32VAC
9 P5 goupilles 5 & 6 (fils 207,208) 32VAC

3.  Si toutes les tensions sont présentes, couper la puissance, et rebrancher P5 sur J5. Rallumer la puissance. Si
les LEDs sont toujours allumés, remplacer le tableau de circuits imprimés dʼallumage.

4.  Si les tensions ne sont pas présentes, vérifier le câblage de retour vers les bobinages auxiliaires pour détecter
une ouverture possible.

5.  Les LEDs 1 à 6 indiquent que des signaux de maintien sont envoyés vers les SCRs 1 à 6 respectivement. Si
le LED 5 est allumé (TABLEAU DE CONTRÔLE), ainsi que les LEDs 7, 8 et 9 sur le tableau de circuits
imprimés dʼallumage, et si les LEDs 1 à 6 ne sont pas allumés, sʼassurer que le fil 231 entre le tableau de
contrôle et le tableau dʼallumage ne soit pas rompu.

6.  Si lʼun des LEDs de 1 à 6 nʼest pas allumé et si les LEDs 7, 8 et 9 le sont, remettre en place le tableau de cir-
cuits imprimés dʼallumage.

GUIDE DE DÉPANNAGE DU TABLEAU DE CIRCUITS IMPRIMÉS -
TABLEAU DE CIRCUITS IMPRIMÉS DE CONTRÔLE

1. LED1 indique que lʼinterrupteur de mode CC est fermé. Lorsque lʼinterrupteur de mode CC est fermé, le
LED 6 doit aussi sʼallumer. Voir le LED 6.

2. LED2 indique une présence de tension de rétro-alimentation en mode TC.
3. LED3 indique une interruption de lʼentrée. Se reporter à la Protection contre les Avaries de Fils de la

Télécommande et à la Protection contre les Avaries de Redresseur en Court-circuit ou au
Temporisateur dʼArrêt pour cause dʼInactivité dans la section de Fonctionnement.

4. LED4 indique un arrêt pour cause de surintensité. Se reporter à lʼArrêt de protection contre les
Surintensités dans la section de Fonctionnement.

5. LED5 indique une présence de Courant de Sortie.
6. LED6 indique que la machine se trouve en mode CC. Ce LED doit sʼallumer à chaque fois que le LED 1

sʼallume. Si ce nʼest pas le cas, le Tableau de circuits imprimés de Contrôle est peut-être
défectueux.

7. LED7 correspond à lʼalimentation de +16V.
8. LED8 indique que le Tableau de circuits imprimés de contrôle signale que le Tableau de circuits

imprimés dʼAllumage allume le SCR.
9. LED9 correspond à lʼalimentation en -10V.
10. LED10 indique la présence dʼune sortie de 42V sur le Tableau de circuits imprimés de Contrôle.
11. LED11 indique une présence de tension de rétro-alimentation en mode CC.

Si pour une raison quelconque vous ne comprenez pas les procédures de tests ou si vous nʼêtes pas en mesure de réaliser les tests/réparations defaçon sûre, avant de continuer, contactez le Service sur le Terrain Lincoln autorisé le plus proche pour obtenir une assistance technique

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

GUIDE DE DÉPANNAGE DU TABLEAU DE CIRCUITS IMPRIMÉS - TABLEAU
DE CIRCUITS IMPRIMÉS DU VENTILATEUR THERMIQUE / AMORTISSEUR À FROTTEMENT

NOTE: Le ventilateur fonctionne pendant un minimum de 5 minutes une fois quʼil sʼallume.

1.  Le LED 1, lorsquʼil est ALLUMÉ, indique que le ventilateur tourne. Sʼil est ALLUMÉ et si la machine est froide,
changer le Tableau de Circuits Imprimés.

2.  Le LED 2, lorsquʼil est ALLUMÉ, indique que le courant de soudage est supérieur à 50 amps. Sʼil est ALLUMÉ
et sʼil nʼy a pas de tirage supérieur à 40 amps, changer le Tableau de Circuits Imprimés.

3.  Le LED 3, lorsquʼil est ALLUMÉ, indique que les SCRs principaux ont besoin de refroidir et ALLUME le venti-
lateur. Sʼil est ALLUMÉ et si la machine est froide, changer le Tableau de Circuits Imprimés.

4.  Le LED 4, lorsquʼil est ALLUMÉ, indique quʼun Thermistor du Ventilateur Thermique est ouvert ou bien quʼune
une connexion est ouverte sur le Tableau de Circuits Imprimés. Le ventilateur tourne constamment. Vérifier
que le Thermistor du Ventilateur Thermique ne soit pas ouvert. Sʼil est ouvert, le changer. Sinon, changer le
Tableau de Circuits Imprimés.

5.  Le LED 5, lorsquʼil est ALLUMÉ, indique quʼun thermostat est ouvert. La Lumière de Protection Thermique
doit également être ALLUMÉE. Si la Lumière de Protection Thermique nʼest pas ALLUMÉE, et si le LED 5 est
ALLUMÉ, changer le Tableau de Circuits Imprimés.

6.  Le LED 6, lorsquʼil est ALLUMÉ, indique que le ventilateur tourne. Le LED 6 SʼALLUME lorsque les LEDs 2, 3,
4 ou 5 sont ALLUMÉS. Si les LEDs 2, 3, 4 ou 5 ne sont pas ALLUMÉS lorsque le LED 6 est ALLUMÉ, chang-
er le Tableau de Circuits Imprimés.

Si pour une raison quelconque vous ne comprenez pas les procédures de tests ou si vous nʼêtes pas en mesure de réaliser les tests/réparations defaçon sûre, avant de continuer, contactez le Service sur le Terrain Lincoln autorisé le plus proche pour obtenir une assistance technique

ATTENTION



F-1DIAGRAMMES

DC-655

F-1

CO
NN

EX
IO

N 
DU

 L
N-

7 
SU

R 
LA

 S
OU

RC
E 

DE
 P

UI
SS

AN
CE

 C
V-

65
5,

 D
C-

65
5 

OU
 D

C 
60

0
RÉ

CE
PT

AC
LE

 À
14

 G
OU

PI
LL

ES
SO

UR
CE

 D
E 

PU
IS

SA
NC

E
CÂ

BL
E 

DE
 C

ON
TR

ÔL
E

PO
UR

 C
ÂB

LE
 D

E 
CO

NT
RÔ

LE
 

AV
EC

 C
ON

NE
CT

EU
R 

À 
FI

CH
E 

DE
 T

YP
E 

M
S 

À 
14

 G
OU

PI
LL

ES

OU

PO
UR

 C
ÂB

LE
 D

E 
CO

NT
RÔ

LE
 

AV
EC

 C
ON

NE
CT

EU
RS

 D
E 

FI
LS

 
DE

 B
OR

NI
ER

LN
-7

 S
UR

 F
IC

HE
 D

U
CÂ

BL
E 

D’
EN

TR
ÉE

CÂ
BL

E 
DE

 
CO

NT
RÔ

LE
   

DU
 L

N-
7

CÂ
BL

E 
D’

ÉL
EC

TR
OD

E 
SU

R
UN

IT
É 

CH
AR

GE
UR

 D
E 

FI
L

VE
RS

 L
E 

TR
AV

AI
L

FI
L D

E 
DÉ

TE
CT

IO
N 

DE
 T

EN
SI

ON
 À

 D
IS

TA
NC

E
Le

 d
iag

ra
m

m
e 

ci-
de

ss
us

 m
on

tre
 l’é

lec
tro

de
 b

ra
nc

hé
e 

po
ur

 la
 p

ola
rit

é 
po

sit
ive

. 
Po

ur
 ch

an
ge

r d
e 

po
lar

ité
, c

ou
pe

r l
a 

pu
iss

an
ce

, in
ve

rs
er

 le
s f

ils
 d

’él
ec

tro
de

 e
t d

e 
tra

va
il a

u 
niv

ea
u 

de
 la

 so
ur

ce
 d

e 
pu

iss
an

ce
 e

t p
lac

er
 l’i

nt
er

ru
pt

eu
r d

u 
ch

ar
ge

ur
 d

e 
fil 

(s
’il 

en
 e

st 
éq

uip
é)

 su
r l

a 
po

lar
ité

 a
pp

ro
pr

iée
. S

e 
re

po
rte

r a
us

si 
à 

la 
no

te
 N

.F.

Po
ur

 u
n 

ré
gla

ge
 co

rre
ct 

de
s i

nt
er

ru
pt

eu
rs

 su
r l

a 
so

ur
ce

 d
e 

pu
iss

an
ce

, v
oir

 le
 m

an
ue

l d
’op

ér
at

ion
 d

e 
la 

so
ur

ce
 d

e 
pu

iss
an

ce
.

N.
A.

   
 L

es
 câ

ble
s d

e 
so

ud
ag

e 
do

ive
nt

 a
vo

ir 
un

e 
ca

pa
cit

é 
ap

pr
op

rié
e 

po
ur

 le
 co

ur
an

t e
t le

 fa
cte

ur
 d

e 
m

ar
ch

e 
de

s 
   

   
   

  a
pp

lic
at

ion
s i

m
m

éd
iat

es
 e

t f
ut

ur
es

. V
oir

 le
 M

an
ue

l d
’O

pé
ra

tio
n 

du
 L

N-
7 

po
ur

 le
s t

ail
les

 a
pp

ro
pr

iée
s.

N.
B.

   
Si

 le
 L

N-
7 

es
t é

qu
ipé

 d
’un

 ki
t m

es
ur

eu
r, 

ét
en

dr
e 

le 
fil 

No
.2

1 
du

 câ
ble

 d
e 

co
nt

rô
le 

du
 L

N-
7 

à 
pa

rti
r d

u 
câ

ble
 

   
   

   
 d

e 
co

nt
rô

le 
av

ec
 le

s c
on

ne
cte

ur
s d

e 
bo

rn
ier

s o
u 

à 
pa

rti
r d

u 
ré

ce
pt

ac
le 

à 
14

 g
ou

pil
les

 e
n 

ut
ilis

an
t u

n 
fil 

iso
lé 

   
   

   
  N

o.
14

 A
W

G 
ou

 p
lus

 g
ra

nd
 q

ui 
so

it p
hy

siq
ue

m
en

t a
pp

ro
pr

ié 
à 

l’in
sta

lla
tio

n.
 U

n 
fil 

de
 tr

av
ail

 d
e 

dé
te

cti
on

 d
e 

   
   

   
  t

en
sio

n 
à 

dis
ta

nc
e 

F1
65

86
- [

LO
NG

UE
UR

] p
eu

t ê
tre

 co
m

m
an

dé
 à

 ce
t e

ffe
t. 

Le
 b

ra
nc

he
r d

ire
cte

m
en

t s
ur

 la
 

   
   

   
  p

ièc
e 

à 
tra

va
ille

r, 
ind

ép
en

da
m

m
en

t d
e 

la 
co

nn
ex

ion
 d

u 
câ

ble
 d

e 
tra

va
il d

e 
so

ud
ag

e.
 P

ou
r p

lus
 d

e 
co

m
m

od
ité

, 
   

   
   

  c
e 

fil 
No

.2
1 

ét
en

du
 d

oit
 ê

tre
 u

ni 
au

 fil
 d

e 
tra

va
il d

e 
so

ud
ag

e 
au

 m
oy

en
 d

’un
 ru

ba
n 

ad
hé

sif
. (

Si
 le

 câ
ble

 d
e 

   
   

   
 so

ud
ag

e 
es

t c
ou

rt,
 m

oin
s d

e 
25

 ft
, e

t s
i le

s c
on

ne
xio

ns
 so

nt
 se

ns
ée

s ê
tre

 fia
ble

s, 
alo

rs
 le

 fil
 N

o.
21

 d
u 

câ
ble

 d
e 

   
   

   
 co

nt
rô

le 
n’a

 p
as

 b
es

oin
 d

’êt
re

 é
te

nd
u 

et
 il 

pe
ut

 ê
tre

 b
ra

nc
hé

 d
ire

cte
m

en
t s

ur
 la

 te
rm

ina
le 

No
.2

1 
du

 b
or

nie
r. 

   
   

   
 R

em
ar

qu
er

 q
u’i

l n
e 

s’a
git

 p
as

 là
 d

e 
la 

co
nn

ex
ion

 p
ré

fé
ré

e 
ca

r e
lle

 a
jou

te
 u

ne
 e

rre
ur

  à
 la

 le
ctu

re
 d

u 
vo

ltm
èt

re
 

   
   

   
 d

u 
LN

-7
).

N.
C.

   
 R

ec
ou

vr
ir 

de
 ru

ba
n 

ad
hé

sif
 le

 jo
int

 b
ou

lon
né

 si
 le

 fil
 N

o.
21

 e
st 

ét
en

du
.

N.
D.

   
Br

an
ch

er
 le

 fil
 d

e 
m

ise
 à

 la
 te

rre
 d

u 
câ

ble
 d

e 
co

nt
rô

le 
su

r l
a 

te
rm

ina
le 

du
 ch

âs
sis

 p
or

ta
nt

 le
 sy

m
bo

le 
 

   
   

   
 p

rè
s d

u 
bo

rn
ier

 d
e 

la 
so

ur
ce

 d
e 

pu
iss

an
ce

. L
a 

te
rm

ina
le 

de
 m

ise
 à

 la
 te

rre
 d

e 
la 

so
ur

ce
 d

e 
pu

iss
an

ce
 (p

or
ta

nt
 

   
   

   
 le

 sy
m

bo
le 

   
  e

t s
itu

ée
 p

rè
s d

es
 co

nn
ex

ion
s d

e 
la 

pu
iss

an
ce

 d
’en

tré
e 

de
 la

 so
ur

ce
 d

e 
pu

iss
an

ce
) d

oit
 ê

tre
 

   
   

   
 co

rre
cte

m
en

t b
ra

nc
hé

e 
su

r u
ne

 p
ris

e 
de

 te
rre

 é
lec

tri
qu

e 
co

nf
or

m
ém

en
t a

u 
m

an
ue

l d
’op

ér
at

ion
 d

e 
la 

so
ur

ce
 d

e 
   

   
   

 p
uis

sa
nc

e.

N.
E.

   
Si

 u
n 

co
nt

rô
le 

de
 te

ns
ion

 à
 d

ist
an

ce
 e

n 
op

tio
n 

es
t u

tili
sé

, le
 b

ra
nc

he
r s

ur
 ce

 b
or

nie
r.

N.
F. 

   
Si

 le
 fil

 N
o.

21
 va

 ê
tre

 co
nn

ec
té

 su
r l

e 
bo

rn
ier

, le
 b

ra
nc

he
r s

ur
 la

 te
rm

ina
le 

No
.2

1 
qu

i c
or

re
sp

on
d 

à 
la 

po
lar

ité
 

   
   

   
 d

e 
tra

va
il. 

Ce
 b

ra
nc

he
m

en
t d

oit
 ê

tre
 m

od
ifié

 à
 ch

aq
ue

 fo
is 

qu
e 

la 
po

lar
ité

 d
e 

l’é
lec

tro
de

 ch
an

ge
.

N.
G.

   
 L

’ill
us

tra
tio

n 
ne

 re
pr

és
en

te
 p

as
 n

éc
es

sa
ire

m
en

t la
 p

os
itio

n 
ré

ell
e 

de
s b

or
ne

s d
e 

so
rti

e 
ap

pr
op

rié
es

. 
   

   
   

  S
e 

re
po

rte
r a

u 
m

an
ue

l d
’op

ér
at

ion
 d

e 
la 

so
ur

ce
 d

e 
pu

iss
an

ce
 p

ou
r d

e 
plu

s a
m

ple
s d

ét
ail

s.

LE
S C

HO
CS

ÉL
EC

TR
IQ

UE
S 

PE
UV

EN
T Ê

TR
E

MO
RT

EL
S

AV
ER

TIS
SE

ME
NT

Ne
 p

as
 fa

ire
 fo

nc
tio

nn
er

 sa
ns

 le
s c

ou
ve

rc
les

.

Dé
br

an
ch

er
 la

 so
ur

ce
 d

e 
pu

iss
an

ce
 a

va
nt

 d
e 

ré
ali

se
r

 l’e
nt

re
tie

n.

Ne
 p

as
 to

uc
he

r l
es

 p
ièc

es
 so

us
 a

lim
en

ta
tio

n 
éle

ctr
iqu

e.

Se
ul 

le 
pe

rs
on

ne
l q

ua
lifi

é 
do

it i
ns

ta
lle

r, 
ut

ilis
er

 
ou

 ré
ali

se
r l

’en
tre

tie
n 

de
 ce

tte
 m

ac
hin

e.



F-2DIAGRAMMESF-2

DC-655

RÉ
CE

PT
AC

LE
 À

14
 G

OU
PI

LL
ES

SO
UR

CE
 D

E 
PU

IS
SA

NC
E

CÂ
BL

E 
DE

 C
ON

TR
ÔL

E

PO
UR

 C
ÂB

LE
 D

E 
CO

NT
RÔ

LE
 

AV
EC

 C
ON

NE
CT

EU
R 

À 
FI

CH
E 

DE
 T

YP
E 

M
S 

À 
14

 G
OU

PI
LL

ES

OU

PO
UR

 C
ÂB

LE
 D

E 
CO

NT
RÔ

LE
 

AV
EC

 C
ON

NE
CT

EU
RS

 D
E 

FI
LS

 
DE

 B
OR

NI
ER

LN
-7

 S
UR

 F
IC

HE
 D

U
CÂ

BL
E 

D’
EN

TR
ÉE

CÂ
BL

E 
DE

 
CO

NT
RÔ

LE
   

DU
 L

N-
7

CÂ
BL

E 
D’

ÉL
EC

TR
OD

E 
SU

R
UN

IT
É 

CH
AR

GE
UR

 D
E 

FI
L

VE
RS

 L
E 

TR
AV

AI
L

FI
L D

E 
DÉ

TE
CT

IO
N 

DE
 T

EN
SI

ON
 À

 D
IS

TA
NC

E
Le

 d
iag

ra
m

m
e 

ci-
de

ss
us

 m
on

tre
 l’é

lec
tro

de
 b

ra
nc

hé
e 

po
ur

 la
 p

ola
rit

é 
po

sit
ive

. 
Po

ur
 ch

an
ge

r d
e 

po
lar

ité
, c

ou
pe

r l
a 

pu
iss

an
ce

, in
ve

rs
er

 le
s f

ils
 d

’él
ec

tro
de

 e
t d

e 
tra

va
il a

u 
niv

ea
u 

de
 la

 so
ur

ce
 d

e 
pu

iss
an

ce
 e

t p
lac

er
 l’i

nt
er

ru
pt

eu
r d

u 
ch

ar
ge

ur
 d

e 
fil 

(s
’il 

en
 e

st 
éq

uip
é)

 su
r l

a 
po

lar
ité

 a
pp

ro
pr

iée
. S

e 
re

po
rte

r a
us

si 
à 

la 
no

te
 N

.F.

Po
ur

 u
n 

ré
gla

ge
 co

rre
ct 

de
s i

nt
er

ru
pt

eu
rs

 su
r l

a 
so

ur
ce

 d
e 

pu
iss

an
ce

, v
oir

 le
 m

an
ue

l d
’op

ér
at

ion
 d

e 
la 

so
ur

ce
 d

e 
pu

iss
an

ce
.

N.
A.

   
 L

es
 câ

ble
s d

e 
so

ud
ag

e 
do

ive
nt

 a
vo

ir 
un

e 
ca

pa
cit

é 
ap

pr
op

rié
e 

po
ur

 le
 co

ur
an

t e
t le

 fa
cte

ur
 d

e 
m

ar
ch

e 
de

s 
 

ap
pli

ca
tio

ns
 im

m
éd

iat
es

 e
t f

ut
ur

es
. 

N.
B.

   
 É

te
nd

re
 le

 fil
 N

o.
21

 à
 p

ar
tir

 d
u 

câ
ble

 d
e 

co
nt

rô
le 

av
ec

 le
s c

on
ne

cte
ur

s d
e 

bo
rn

ier
s o

u 
à 

pa
rti

r d
u 

ré
ce

pt
ac

le 
à

 
 1

4 
go

up
ille

s e
n 

ut
ilis

an
t u

n 
fil 

iso
lé 

No
.1

4 A
W

G 
ou

 p
lus

 g
ra

nd
 q

ui 
so

it p
hy

siq
ue

m
en

t a
pp

ro
pr

ié 
à 

l’in
sta

lla
tio

n.
 U

n 
fil 

 
de

 tr
av

ail
 d

e 
dé

te
cti

on
 d

e 
te

ns
ion

 à
 d

ist
an

ce
 F

16
58

6-
 [L

ON
GU

EU
R]

 p
eu

t ê
tre

 co
m

m
an

dé
 à

 ce
t e

ffe
t. 

Le
 b

ra
nc

he
r

  
dir

ec
te

m
en

t s
ur

 la
 p

ièc
e 

à 
tra

va
ille

r e
n 

le 
m

ain
te

na
nt

 é
lec

tri
qu

em
en

t s
ép

ar
é 

du
 ci

rc
uit

 e
t d

e 
la 

co
nn

ex
ion

 d
u 

fil 
de

 
 

tra
va

il d
e 

so
ud

ag
e.

 P
ou

r p
lus

 d
e 

co
m

m
od

ité
, c

e 
fil 

No
.2

1 
ét

en
du

 d
oit

 ê
tre

 u
ni 

au
 fil

 d
e 

tra
va

il d
e 

so
ud

ag
e 

au
 m

oy
en

 
 

d’u
n 

ru
ba

n 
ad

hé
sif

. (
Si

 le
 ci

rc
uit

 d
u 

fil 
de

 tr
av

ail
 e

st 
co

ur
t, 

m
oin

s d
e 

25
 ft

, e
t s

i le
s c

on
ne

xio
ns

 so
nt

 se
ns

ée
s ê

tre
 

 fia
ble

s, 
alo

rs
 le

 fil
 N

o.
21

 d
u 

câ
ble

 d
e 

co
nt

rô
le 

n’a
 p

as
 b

es
oin

 d
’êt

re
 é

te
nd

u 
et

 il 
pe

ut
 ê

tre
 b

ra
nc

hé
 d

ire
cte

m
en

t s
ur

 
 

la 
te

rm
ina

le 
No

.2
1 

du
 b

or
nie

r. 
Re

m
ar

qu
er

 q
u’i

l n
e 

s’a
git

 p
as

 là
 d

e 
la 

co
nn

ex
ion

 p
ré

fé
ré

e 
ca

r e
lle

 a
jou

te
 u

ne
 e

rre
ur

  
 

à 
la 

lec
tu

re
 d

u 
vo

ltm
èt

re
 d

u 
ch

ar
ge

ur
 d

e 
fil)

.

N.
C.

   
 R

ec
ou

vr
ir 

de
 ru

ba
n 

ad
hé

sif
 le

 jo
int

 b
ou

lon
né

 si
 le

 fil
 N

o.
21

 e
st 

ét
en

du
.

N.
D.

   
 B

ra
nc

he
r l

e 
fil 

de
 m

ise
 à

 la
 te

rre
 d

u 
câ

ble
 d

e 
co

nt
rô

le 
su

r l
a 

te
rm

ina
le 

du
 ch

âs
sis

 p
or

ta
nt

 le
 sy

m
bo

le 
   

   
 p

rè
s 

 
du

 b
or

nie
r d

e 
la 

so
ur

ce
 d

e 
pu

iss
an

ce
. L

a 
te

rm
ina

le 
de

 m
ise

 à
 la

 te
rre

 d
e 

la 
so

ur
ce

 d
e 

pu
iss

an
ce

 (p
or

ta
nt

 le
 

 
sy

m
bo

le 
   

   
 e

t s
itu

ée
 p

rè
s d

es
 co

nn
ex

ion
s d

e 
la 

pu
iss

an
ce

 d
’en

tré
e 

de
 la

 so
ur

ce
 d

e 
pu

iss
an

ce
) d

oit
 ê

tre
 

 
co

rre
cte

m
en

t b
ra

nc
hé

e 
su

r u
ne

 p
ris

e 
de

 te
rre

 é
lec

tri
qu

e 
co

nf
or

m
ém

en
t a

u 
m

an
ue

l d
’op

ér
at

ion
 d

e 
la 

so
ur

ce
 d

e 
 

pu
iss

an
ce

.

N.
E.

   
 S

i u
n 

an
cie

n 
câ

ble
 d

e 
co

nt
rô

le 
de

 L
N-

8 
es

t u
tili

sé
, b

ra
nc

he
r l

e 
fil 

No
.7

5 
su

r l
e 

No
.7

5 
du

 b
or

nie
r, 

br
an

ch
er

 
 le

 fil
 N

o.
76

 su
r l

e 
No

.7
6 

du
 b

or
nie

r, 
br

an
ch

er
 le

 fil
 N

o.
77

 su
r l

e 
No

.7
7 

du
 b

or
nie

r.

N.
F. 

   
Le

s j
ar

re
tiè

re
s d

u 
co

nt
rô

le 
de

 te
ns

ion
 d

u 
LN

-9
 d

oiv
en

t ê
tre

 b
ra

nc
hé

es
 co

m
m

e 
su

it (
se

 re
po

rte
r a

u 
M

an
ue

l 
 

d’O
pé

ra
tio

n 
du

 L
N-

9)
 : 

 
Ja

rre
tiè

re
 B

lan
ch

e 
du

 ta
ble

au
 d

e 
te

ns
ion

 su
r l

a 
go

up
ille

 «
 S

 »
 

Ja
rre

tiè
re

 B
leu

e 
du

 ta
ble

au
 d

e 
te

ns
ion

 (u
niq

ue
m

en
t s

ur
 le

s u
nit

és
 le

s p
lus

 ré
ce

nt
es

),
 

Ou
 su

r l
e 

ta
ble

au
 d

e 
dé

m
ar

ra
ge

 (u
nit

és
 p

lus
 a

nc
ien

ne
s)

 su
r l

a 
go

up
ille

 «
 B

 »
.

N.
G.

   
 S

i le
 fil

 N
o.

21
 va

 ê
tre

 co
nn

ec
té

 su
r l

e 
bo

rn
ier

, le
 b

ra
nc

he
r s

ur
 la

 te
rm

ina
le 

No
.2

1 
qu

i c
or

re
sp

on
d 

à 
la 

po
lar

ité
 

 
de

 tr
av

ail
. C

e 
br

an
ch

em
en

t d
oit

 ê
tre

 m
od

ifié
 à

 ch
aq

ue
 fo

is 
qu

e 
la 

po
lar

ité
 d

e 
l’é

lec
tro

de
 ch

an
ge

.

N.
H.

   
 L

’ill
us

tra
tio

n 
ne

 re
pr

és
en

te
 p

as
 n

éc
es

sa
ire

m
en

t la
 p

os
itio

n 
ré

ell
e 

de
s b

or
ne

s d
e 

so
rti

e 
ap

pr
op

rié
es

. S
e

 
re

po
rte

r a
u 

m
an

ue
l d

’op
ér

at
ion

 d
e 

la 
so

ur
ce

 d
e 

pu
iss

an
ce

 p
ou

r d
e 

plu
s a

m
ple

s d
ét

ail
s.

CO
NN

EX
IO

N 
DU

 L
N-

8 
OU

 L
N-

9 
SU

R 
LA

 S
OU

RC
E 

DE
 P

UI
SS

AN
CE

 C
V-

65
5,

 D
C-

65
5 

OU
 D

C 
60

0.

LE
S C

HO
CS

ÉL
EC

TR
IQ

UE
S 

PE
UV

EN
T Ê

TR
E

MO
RT

EL
S

AV
ER

TIS
SE

ME
NT

Ne
 p

as
 fa

ire
 fo

nc
tio

nn
er

 sa
ns

 le
s c

ou
ve

rc
les

.

Dé
br

an
ch

er
 la

 so
ur

ce
 d

e 
pu

iss
an

ce
 a

va
nt

 d
e 

ré
ali

se
r

 l’e
nt

re
tie

n.

Ne
 p

as
 to

uc
he

r l
es

 p
ièc

es
 so

us
 a

lim
en

ta
tio

n 
éle

ctr
iqu

e.

Se
ul 

le 
pe

rs
on

ne
l q

ua
lifi

é 
do

it i
ns

ta
lle

r, 
ut

ilis
er

 
ou

 ré
ali

se
r l

’en
tre

tie
n 

de
 ce

tte
 m

ac
hin

e.



F-3DIAGRAMMESF-3

DC-655

N
EG

AT
IV

E
PO

SI
TI

VE

32 31 2 4 G
N

D

21

N
.A

.

N
.D

.

21

  

   
S2

29
78

   

N
.B

. &
 N

.C
.

757677

41
4

2
31

32
75

76
77

N
.F

.

21
-

21
+

10
-3

0-
98

F 
 

N
.G

.

RÉ
CE

PT
AC

LE
 À

14
 G

OU
PI

LL
ES

SO
UR

CE
 D

E 
PU

IS
SA

NC
E

CÂ
BL

E 
DE

 C
ON

TR
ÔL

E

PO
UR

 C
ÂB

LE
 D

E 
CO

NT
RÔ

LE
 

AV
EC

 C
ON

NE
CT

EU
R 

À 
FI

CH
E 

DE
 T

YP
E 

M
S 

À 
14

 G
OU

PI
LL

ES

OU

PO
UR

 C
ÂB

LE
 D

E 
CO

NT
RÔ

LE
 

AV
EC

 C
ON

NE
CT

EU
RS

 D
E 

FI
LS

 
DE

 B
OR

NI
ER

VE
RS

 B
OÎ

TI
ER

 D
E 

CO
NT

RÔ
LE

AU
TO

M
AT

IQ
UE

CÂ
BL

E 
DE

 
CO

NT
RÔ

LE
   

CÂ
BL

E 
D’

ÉL
EC

TR
OD

E 
SU

R
AP

PA
RE

IL 
AU

TO
M

AT
IQ

UE

VE
RS

 L
E 

TR
AV

AI
L

FI
L D

E 
DÉ

TE
CT

IO
N 

DE
 T

EN
SI

ON
 À

 D
IS

TA
NC

E

Le
 d

iag
ra

m
m

e 
ci-

de
ss

us
 m

on
tre

 l’é
lec

tro
de

 b
ra

nc
hé

e 
po

ur
 la

 p
ola

rit
é 

po
sit

ive
. 

Po
ur

 ch
an

ge
r d

e 
po

lar
ité

, c
ou

pe
r l

a 
pu

iss
an

ce
, in

ve
rs

er
 le

s f
ils

 d
’él

ec
tro

de
 e

t d
e 

tra
va

il a
u 

niv
ea

u 
de

 la
 so

ur
ce

 d
e 

pu
iss

an
ce

.  
In

ve
rs

er
 le

s f
ils

 su
r l

’ar
riè

re
 d

e 
l’a

m
pè

re
m

èt
re

 e
t

du
 vo

ltm
èt

re
 d

an
s l

e 
bo

îtie
r d

e 
co

nt
rô

le 
au

to
m

at
iqu

e.
 S

e 
re

po
rte

r a
us

si 
à 

la 
no

te
 N

.F.

Po
ur

 u
n 

ré
gla

ge
 co

rre
ct 

de
s i

nt
er

ru
pt

eu
rs

 su
r l

a 
so

ur
ce

 d
e 

pu
iss

an
ce

, v
oir

 le
 m

an
ue

l d
’op

ér
at

ion
 d

e 
la 

so
ur

ce
 d

e 
pu

iss
an

ce
.

N.
A.

   
 L

es
 câ

ble
s d

e 
so

ud
ag

e 
do

ive
nt

 a
vo

ir 
un

e 
ca

pa
cit

é 
ap

pr
op

rié
e 

po
ur

 le
 co

ur
an

t e
t le

 fa
cte

ur
 d

e 
m

ar
ch

e 
de

s
 

ap
pli

ca
tio

ns
 im

m
éd

iat
es

 e
t f

ut
ur

es
. 

N.
B.

   
 É

te
nd

re
 le

 fil
 N

o.
21

 à
 p

ar
tir

 d
u 

câ
ble

 d
e 

co
nt

rô
le 

av
ec

 le
s c

on
ne

cte
ur

s d
e 

bo
rn

ier
s o

u 
à 

pa
rti

r d
u 

ré
ce

pt
ac

le 
à

 
14

 g
ou

pil
les

 e
n 

ut
ilis

an
t u

n 
fil 

iso
lé 

No
.1

4 A
W

G 
ou

 p
lus

 g
ra

nd
 q

ui 
so

it p
hy

siq
ue

m
en

t a
pp

ro
pr

ié 
à 

l’in
sta

lla
tio

n.
 

Un
 fil

 d
e 

tra
va

il d
e 

dé
te

cti
on

 d
e 

te
ns

ion
 à

 d
ist

an
ce

 F
16

58
6-

 [L
ON

GU
EU

R]
 p

eu
t ê

tre
 co

m
m

an
dé

 à
 ce

t e
ffe

t. 
Le

 
br

an
ch

er
 d

ire
cte

m
en

t s
ur

 la
 p

ièc
e 

à 
tra

va
ille

r e
n 

le 
m

ain
te

na
nt

 é
lec

tri
qu

em
en

t s
ép

ar
é 

du
 ci

rc
uit

 e
t d

e 
la 

co
nn

ex
ion

 
du

 fil
 d

e 
tra

va
il d

e 
so

ud
ag

e.
 P

ou
r p

lus
 d

e 
co

m
m

od
ité

, c
e 

fil 
No

.2
1 

ét
en

du
 d

oit
 ê

tre
 u

ni 
au

 fil
 d

e 
tra

va
il d

e 
so

ud
ag

e
 

au
 m

oy
en

 d
’un

 ru
ba

n 
ad

hé
sif

. (
Si

 le
 ci

rc
uit

 d
u 

fil 
de

 tr
av

ail
 e

st 
co

ur
t, 

m
oin

s d
e 

25
 ft

, e
t s

i le
s c

on
ne

xio
ns

 so
nt

 
se

ns
ée

s ê
tre

 fia
ble

s, 
alo

rs
 le

 fil
 N

o.
21

 d
u 

câ
ble

 d
e 

co
nt

rô
le 

n’a
 p

as
 b

es
oin

 d
’êt

re
 é

te
nd

u 
et

 il 
pe

ut
 ê

tre
 b

ra
nc

hé
 

dir
ec

te
m

en
t s

ur
 la

 te
rm

ina
le 

No
.2

1 
du

 b
or

nie
r. 

Re
m

ar
qu

er
 q

u’i
l n

e 
s’a

git
 p

as
 là

 d
e 

la 
co

nn
ex

ion
 p

ré
fé

ré
e 

ca
r e

lle
 

 
ajo

ut
e 

un
e 

er
re

ur
  à

 la
 le

ctu
re

 d
u 

vo
ltm

èt
re

 d
u 

ch
ar

ge
ur

 d
e 

fil)
.

N.
C.

   
 R

ec
ou

vr
ir 

de
 ru

ba
n 

ad
hé

sif
 le

 jo
int

 b
ou

lon
né

 si
 le

 fil
 N

o.
21

 e
st 

ét
en

du
.

N.
D.

   
 B

ra
nc

he
r l

e 
fil 

de
 m

ise
 à

 la
 te

rre
 d

u 
câ

ble
 d

e 
co

nt
rô

le 
su

r l
a 

te
rm

ina
le 

du
 ch

âs
sis

 p
or

ta
nt

 le
 sy

m
bo

le 
   

   
pr

ès
 d

u
 

bo
rn

ier
 d

e 
la 

so
ur

ce
 d

e 
pu

iss
an

ce
. L

a 
te

rm
ina

le 
de

 m
ise

 à
 la

 te
rre

 d
e 

la 
so

ur
ce

 d
e 

pu
iss

an
ce

 (p
or

ta
nt

 le
 sy

m
bo

le
 

et
 si

tu
ée

 p
rè

s d
es

 co
nn

ex
ion

s d
e 

la 
pu

iss
an

ce
 d

’en
tré

e 
de

 la
 so

ur
ce

 d
e 

pu
iss

an
ce

) d
oit

 ê
tre

 co
rre

cte
m

en
t

 
br

an
ch

ée
 su

r u
ne

 p
ris

e 
de

 te
rre

 é
lec

tri
qu

e 
co

nf
or

m
ém

en
t a

u 
m

an
ue

l d
’op

ér
at

ion
 d

e 
la 

so
ur

ce
 d

e 
pu

iss
an

ce
.

N.
E.

   
 S

i u
n 

ta
ble

au
 d

e 
te

ns
ion

 va
ria

ble
 e

st 
pr

és
en

t d
an

s l
es

 co
nt

rô
les

 a
ut

om
at

iqu
es

, le
 fil

 d
e 

jar
re

tiè
re

 su
r l

e 
ta

ble
au

 V
V

 
do

it ê
tre

 b
ra

nc
hé

 su
r l

a 
go

up
ille

 «
 L 

» 
af

in 
de

 p
er

m
et

tre
 le

 fo
nc

tio
nn

em
en

t d
u 

bo
ut

on
 d

e 
m

ar
ch

e 
pa

r à
-c

ou
ps

 
de

sc
en

da
nt

e.
 C

ep
en

da
nt

, c
et

te
 ja

rre
tiè

re
 in

ha
bil

ite
 la

 fo
nc

tio
nn

ali
té

 d
e 

dé
m

ar
ra

ge
 à

 fr
oid

 / 
ar

rê
t a

ut
om

at
iqu

e 
de

s
 

co
m

m
an

de
s a

ut
om

at
iqu

es
, n

e 
pe

rm
et

ta
nt

 q
ue

 l’u
tili

sa
tio

n 
de

 te
ch

niq
ue

s a
ve

c S
ur

int
en

sit
é 

à 
l’A

m
or

ça
ge

.

N.
F. 

   
Si

 le
 fil

 N
o.

21
 va

 ê
tre

 co
nn

ec
té

 su
r l

e 
bo

rn
ier

, le
 b

ra
nc

he
r s

ur
 la

 te
rm

ina
le 

No
.2

1 
qu

i c
or

re
sp

on
d 

à 
la 

po
lar

ité
 d

e
 

tra
va

il. 
Ce

 b
ra

nc
he

m
en

t d
oit

 ê
tre

 m
od

ifié
 à

 ch
aq

ue
 fo

is 
qu

e 
la 

po
lar

ité
 d

e 
l’é

lec
tro

de
 ch

an
ge

.

N.
G.

   
 L

’ill
us

tra
tio

n 
ne

 re
pr

és
en

te
 p

as
 n

éc
es

sa
ire

m
en

t la
 p

os
itio

n 
ré

ell
e 

de
s b

or
ne

s d
e 

so
rti

e 
ap

pr
op

rié
es

. S
e 

re
po

rte
r

 
au

 m
an

ue
l d

’op
ér

at
ion

 d
e 

la 
so

ur
ce

 d
e 

pu
iss

an
ce

 p
ou

r d
e 

plu
s a

m
ple

s d
ét

ail
s.

 CO
NN

EX
IO

N 
DU

 N
A-

3,
 LT

-5
 O

U 
LT

-7
 S

UR
 L

A 
SO

UR
CE

 D
E 

PU
IS

SA
NC

E 
CV

-6
55

, D
C-

65
5 

OU
 D

C 
60

0.
. .

LE
S C

HO
CS

ÉL
EC

TR
IQ

UE
S 

PE
UV

EN
T Ê

TR
E

MO
RT

EL
S

AV
ER

TIS
SE

ME
NT

Ne
 p

as
 fa

ire
 fo

nc
tio

nn
er

 sa
ns

 le
s c

ou
ve

rc
les

.

Dé
br

an
ch

er
 la

 so
ur

ce
 d

e 
pu

iss
an

ce
 a

va
nt

 d
e 

ré
ali

se
r

 l’e
nt

re
tie

n.

Ne
 p

as
 to

uc
he

r l
es

 p
ièc

es
 so

us
 a

lim
en

ta
tio

n 
éle

ctr
iqu

e.

Se
ul 

le 
pe

rs
on

ne
l q

ua
lifi

é 
do

it i
ns

ta
lle

r, 
ut

ilis
er

 
ou

 ré
ali

se
r l

’en
tre

tie
n 

de
 ce

tte
 m

ac
hin

e.



F-4DIAGRAMMESF-4

DC-655

N
EG

AT
IV

E
PO

SI
TI

VE

32 31 2 4 G
N

D

21

N
.A

.

N
.D

.

2
1

  

   
S2

29
79

   

N
.B

. &
 N

.C
.

ABC N
.D

. &
 N

.F
.

41
4

2
31

32
75

76
77

N
.F

.

21
-

21
+

10
-3

0-
98

F 
 

N
.H

.

RÉ
CE

PT
AC

LE
 À

14
 G

OU
PI

LL
ES

SO
UR

CE
 D

E 
PU

IS
SA

NC
E

CÂ
BL

E 
DE

 C
ON

TR
ÔL

E

PO
UR

 C
ÂB

LE
 D

E 
CO

NT
RÔ

LE
 

AV
EC

 C
ON

NE
CT

EU
R 

À 
FI

CH
E 

DE
 T

YP
E 

M
S 

À 
14

 G
OU

PI
LL

ES

OU

PO
UR

 C
ÂB

LE
 D

E 
CO

NT
RÔ

LE
 

AV
EC

 C
ON

NE
CT

EU
RS

 D
E 

FI
LS

 
DE

 B
OR

NI
ER

NA
-5

 / 
-5

R
SU

R 
FI

CH
E 

DU
 

CÂ
BL

E 
D’

EN
TR

ÉE
CÂ

BL
E 

DE
 

CO
NT

RÔ
LE

   

BO
UL

ON
NE

R 
SU

R 
CÂ

BL
ES

 D
EP

UI
S

EN
SE

M
BL

E 
DE

 C
ON

TA
CT

 D
U 

FI
L

NA
-5

 / 
-5

R VE
RS

 L
E 

TR
AV

AI
L

FI
L 

DE
 D

ÉT
EC

TI
ON

 D
E 

TE
NS

IO
N 

À 
DI

ST
AN

CE

Le
 d

iag
ra

m
m

e 
ci-

de
ss

us
 m

on
tre

 l’é
lec

tro
de

 b
ra

nc
hé

e 
po

ur
 la

 p
ola

rit
é 

po
sit

ive
. P

ou
r c

ha
ng

er
 d

e 
po

lar
ité

, c
ou

pe
r 

la 
pu

iss
an

ce
, in

ve
rs

er
 le

s f
ils

 d
’él

ec
tro

de
 e

t d
e 

tra
va

il a
u 

niv
ea

u 
de

 la
 so

ur
ce

 d
e 

pu
iss

an
ce

. S
e 

re
po

rte
r a

u 
M

an
ue

l 
d’O

pé
ra

tio
n 

du
 N

A-
5 

ou
 N

A-
5R

 p
ou

r l
es

 co
nn

ex
ion

s d
e 

la 
po

lar
ité

 d
u 

bo
îtie

r d
e 

co
nt

rô
le 

re
qu

ise
s d

u 
NA

-5
 o

u 
NA

-5
R.

 
Se

 re
po

rte
r a

us
si 

à 
la 

no
te

 N
.F.

PO
UR

 D
ES

 IN
ST

RU
CT

IO
NS

 S
UP

PL
ÉM

EN
TA

IR
ES

 C
ON

CE
RN

AN
T 

L’I
NS

TA
LL

AT
IO

N,
 V

OI
R 

LE
 M

AN
UE

L 
D’

OP
ÉR

AT
IO

N 
DU

 N
A-

5 
OU

 N
A-

5R
.

Po
ur

 u
n 

ré
gla

ge
 co

rre
ct 

de
s i

nt
er

ru
pt

eu
rs

 su
r l

a 
so

ur
ce

 d
e 

pu
iss

an
ce

, v
oir

 le
 m

an
ue

l d
’op

ér
at

ion
 d

e 
la 

so
ur

ce
 d

e 
pu

iss
an

ce
.

N.
A. 

   L
es

 câ
ble

s d
e s

ou
da

ge
 do

ive
nt 

av
oir

 un
e c

ap
ac

ité
 ap

pro
pri

ée
 po

ur 
le 

co
ura

nt 
et 

le 
fac

teu
r d

e m
arc

he
 de

s a
pp

lica
tio

ns
 

im
mé

dia
tes

 et
 fu

tur
es

. 

N.
B. 

   É
ten

dre
 le

 fil
 N

o.2
1 à

 pa
rtir

 du
 câ

ble
 de

 co
ntr

ôle
 av

ec
 le

s c
on

ne
cte

urs
 de

 bo
rni

ers
 ou

 à 
pa

rtir
 du

 ré
ce

pta
cle

 à 
14

 
 

go
up

ille
s e

n u
tilis

an
t u

n f
il is

olé
 N

o.1
4 A

WG
 ou

 pl
us

 gr
an

d q
ui 

so
it p

hy
siq

ue
me

nt 
ap

pro
pri

é à
 l’in

sta
lla

tio
n. 

Un
 fil

 de
 

 
tra

va
il d

e d
éte

cti
on

 de
 te

ns
ion

 à 
dis

tan
ce

 S1
65

86
- [L

ON
GU

EU
R]

 pe
ut 

êtr
e c

om
ma

nd
é à

 ce
t e

ffe
t. L

e b
ran

ch
er 

dir
ec

tem
en

t 
 

su
r la

 pi
èc

e à
 tra

va
ille

r e
n l

e m
ain

ten
an

t é
lec

triq
ue

me
nt 

sé
pa

ré 
du

 ci
rcu

it e
t d

e l
a c

on
ne

xio
n d

u f
il d

e t
rav

ail
 de

 so
ud

ag
e. 

 
Po

ur 
plu

s d
e c

om
mo

dit
é, 

ce
 fil

 N
o.2

1 é
ten

du
 do

it ê
tre

 un
i a

u f
il d

e t
rav

ail
 de

 so
ud

ag
e a

u m
oy

en
 d’

un
 ru

ba
n a

dh
és

if. 
 

(S
i le

 ci
rcu

it d
u f

il d
e t

rav
ail

 es
t c

ou
rt, 

mo
ins

 de
 25

 ft,
 et

 si
 le

s c
on

ne
xio

ns
 so

nt 
se

ns
ée

s ê
tre

 fia
ble

s, 
alo

rs 
le 

fil 
No

.21
 du

 câ
ble

 
de

 co
ntr

ôle
 n’

a p
as

 be
so

in 
d’ê

tre
 ét

en
du

 et
 il 

pe
ut 

êtr
e b

ran
ch

é d
ire

cte
me

nt 
su

r la
 te

rm
ina

le 
No

.21
 du

 bo
rni

er.
 

 
Re

ma
rqu

er 
qu

’il n
e s

’ag
it p

as
 là

 de
 la

 co
nn

ex
ion

 pr
éfé

rée
 ca

r e
lle

 aj
ou

te 
un

e e
rre

ur 
 à 

la 
lec

tur
e d

u v
olt

mè
tre

 du
 N

A-
5 /

 N
A-

5R
).

N.
C.

    
Re

co
uv

rir 
de

 ru
ba

n a
dh

és
if l

e j
oin

t b
ou

lon
né

 si
 le

 fil
 N

o.2
1 e

st 
éte

nd
u.

N.
D.

    
Br

an
ch

er 
le 

fil 
de

 m
ise

 à 
la 

ter
re 

du
 câ

ble
 de

 co
ntr

ôle
 su

r la
 te

rm
ina

le 
du

 ch
âs

sis
 po

rta
nt 

le 
sy

mb
ole

    
    

 pr
ès

 du
 bo

rni
er 

 
de

 la
 so

urc
e d

e p
uis

sa
nc

e. 
La

 te
rm

ina
le 

de
 m

ise
 à 

la 
ter

re 
de

 la
 so

urc
e d

e p
uis

sa
nc

e (
po

rta
nt 

le 
sy

mb
ole

    
   e

t s
itu

ée
 pr

ès
 de

s 
 

co
nn

ex
ion

s d
e l

a p
uis

sa
nc

e d
’en

tré
e d

e l
a s

ou
rce

 de
 pu

iss
an

ce
) d

oit
 êt

re 
co

rre
cte

me
nt 

bra
nc

hé
e s

ur 
un

e p
ris

e d
e t

err
e é

lec
triq

ue
 

 
co

nfo
rm

ém
en

t a
u m

an
ue

l d
’op

éra
tio

n d
e l

a s
ou

rce
 de

 pu
iss

an
ce

.

N.
E. 

   L
es

 ja
rre

tiè
res

 du
 ta

ble
au

 de
 te

ns
ion

 du
 N

A-
5 /

 N
A-

5R
 do

ive
nt 

êtr
e c

on
ne

cté
es

 co
mm

e s
uit

 :
 

 
Br

an
ch

er 
la 

jar
ret

ièr
e R

ou
ge

 su
r la

 go
up

ille
 « 

S »
 

 
Br

an
ch

er 
la 

jar
ret

ièr
e B

lan
ch

e s
ur 

la 
go

up
ille

 « 
B »

.
    

    
   L

ors
qu

’on
 ut

ilis
e l

es
 co

mm
an

de
s d

u N
A-

5 /
 -5

R 
au

-de
ss

us
 du

 C
od

e 8
30

0, 
le 

bo
uto

n d
e M

arc
he

 pa
r à

-co
up

s D
es

ce
nd

an
te 

du
 

 
NA

-5 
/ -5

R 
ne

 fo
nc

tio
nn

e p
as

 à 
mo

ins
 qu

’un
e j

arr
eti

ère
 ne

 so
it c

on
ne

cté
e e

ntr
e l

es
 de

ux
 te

rm
ina

les
 à 

lan
gu

ett
es

, é
tiq

ue
tée

s
 

« A
UT

O 
», 

sit
ué

es
 au

-de
ss

us
 du

 tra
ns

for
ma

teu
r s

ur 
le 

tab
lea

u d
e c

irc
uit

s i
mp

rim
és

 de
 te

ns
ion

 du
 N

A-
5 /

 -5
R.

 C
ep

en
da

nt 
ce

tte
 

 
jar

ret
ièr

e i
nh

ab
ilite

 la
 fo

nc
tio

nn
ali

té 
de

 D
ém

arr
ag

e à
 Fr

oid
 / A

rrê
t A

uto
ma

tiq
ue

 / T
rav

ail
 – 

To
uc

hé
 du

 N
A-

5 /
 -5

R,
 ne

 pe
rm

ett
an

t q
ue

 
 

l’u
tilis

ati
on

 de
 te

ch
niq

ue
s a

ve
c S

uri
nte

ns
ité

 à 
l’A

mo
rça

ge
.

N.
F. 

   S
i le

 fil
 N

o.2
1 v

a ê
tre

 co
nn

ec
té 

su
r le

 bo
rni

er,
 le

 br
an

ch
er 

su
r la

 te
rm

ina
le 

No
.21

 qu
i c

orr
es

po
nd

 à 
la 

po
lar

ité
 de

 tra
va

il. 
Ce

 
 

bra
nc

he
me

nt 
do

it ê
tre

 m
od

ifié
 à 

ch
aq

ue
 fo

is 
qu

e l
a p

ola
rité

 de
 l’é

lec
tro

de
 ch

an
ge

.

N.
G.

    
Po

ur 
un

 fo
nc

tio
nn

em
en

t a
pp

rop
rié

 du
 N

A-
5 /

 -5
R,

 le
s c

âb
les

 d’
éle

ctr
od

e d
oiv

en
t ê

tre
 bi

en
 ra

ng
és

 so
us

  
    

    
    

la 
ba

rre
 d’

att
ac

he
 su

r le
 cô

té 
ga

uc
he

 du
 bo

îtie
r d

e c
on

trô
le 

du
 N

A-
5 /

 -5
R.

N.
H.

    
L’i

llu
str

ati
on

 ne
 re

pré
se

nte
 pa

s n
éc

es
sa

ire
me

nt 
la 

po
sit

ion
 ré

ell
e d

es
 bo

rne
s d

e s
ort

ie 
ap

pro
pri

ée
s. 

Se
 re

po
rte

r a
u m

an
ue

l 
 

d’o
pé

rat
ion

 de
 la

 so
urc

e d
e p

uis
sa

nc
e p

ou
r d

e p
lus

 am
ple

s d
éta

ils.

  CO
NN

EX
IO

N 
DU

 N
A-

5 
/ -

5R
 S

UR
 L

A 
SO

UR
CE

 D
E 

PU
IS

SA
NC

E 
CV

-6
55

, D
C-

65
5 

OU
 D

C 
60

0.
. .

LE
S 

CH
OC

S
ÉL

EC
TR

IQ
UE

S 
PE

UV
EN

T Ê
TR

E
MO

RT
EL

S

AV
ER

TIS
SE

ME
NT

Ne
 p

as
 fa

ire
 fo

nc
tio

nn
er

 sa
ns

 le
s c

ou
ve

rc
les

.

Dé
br

an
ch

er
 la

 so
ur

ce
 d

e 
pu

iss
an

ce
 a

va
nt

 d
e 

ré
ali

se
r

 l’e
nt

re
tie

n.

Ne
 p

as
 to

uc
he

r l
es

 p
ièc

es
 so

us
 a

lim
en

ta
tio

n 
éle

ctr
iqu

e.

Se
ul 

le 
pe

rs
on

ne
l q

ua
lifi

é 
do

it i
ns

ta
lle

r, 
ut

ilis
er

 
ou

 ré
ali

se
r l

’en
tre

tie
n 

de
 ce

tte
 m

ac
hin

e.



F-5DIAGRAMMESF-5

DC-655

  

   S
22

98
0  

 

   
   

   
   

   
   

   
   

   
   

   
   

   
   

   
   

  

CÂ
BL

E 
D’

ÉL
EC

TR
OD

E

-
+

AM
PH

ÉN
OL

 À
14

 G
OU

PI
LL

ES

VE
RS

 L
E 

TR
AV

AI
L

 

ET
 F

IC
HE

 D
E 

CÂ
BL

E 
À 

14
 G

OU
PI

LL
ES

 –
 V

UE
 D

E 
FA

CE

K=
42

I=
41 H=

21

D=
4

C=
2

GO
UP

IL
LE

B C D E F
75767742

FI
L

42
V 

AC
42

V 
AC

CI
RC

UI
T 

D’
AC

TI
VA

TI
ON

FO
NC

TI
ON

LE
S 

FO
NC

TI
ON

S 
NE

 S
ON

T 
ÉN

UM
ÉR

ÉE
S 

QU
’À

 D
ES

 F
IN

S 
DE

 R
ÉF

ÉR
EN

CE
 E

T 
CH

AC
UN

E 
PE

UT
 Ê

TR
E 

OU
 N

E 
PA

S 
ÊT

RE
 P

RÉ
SE

NT
E 

SU
R 

CE
T A

PP
AR

EI
L.

(V
OI

R 
LE

 D
IA

GR
AM

M
E 

DE
 C

ÂB
LA

GE
 A

PP
RO

PR
IÉ

).

RÉ
CE

PT
AC

LE
 D

U 
BO

ÎT
IE

R 
À 

14
 F

IC
HE

S 
FE

M
EL

LE
S 

- V
UE

 D
E 

FA
CE

ET
 F

IC
HE

 D
E 

CÂ
BL

E 
À 

14
 G

OU
PI

LL
ES

 –
 V

UE
 A

RR
IÈ

RE
RÉ

CE
PT

AC
LE

 D
U 

BO
ÎT

IE
R 

À 
14

 F
IC

HE
S 

FE
M

EL
LE

S 
- V

UE
 A

RR
IÈ

RE
G

21
H

41
I

42

J

M
F=

76
E=

77

G=
75N

L

A

B=
GN

D

K=
42

I=
41

H=
21

D=
4C=

2

J

M
F=

76
E=

77
G=

75

N
L

A

B=
GN

D

AM
PH

ÉN
OL

 À
9 

GO
UP

IL
LE

S

K

GN
D

CO
NN

EX
IO

N 
CH

ÂS
SI

S

TR
AV

AI
L

CO
NT

RÔ
LE

 D
E 

SO
RT

IE
CO

NT
RÔ

LE
 D

E 
SO

RT
IE

CO
NT

RÔ
LE

 D
E 

SO
RT

IE

CI
RC

UI
T 

D’
AC

TI
VA

TI
ON

10
-30

-98
F  

N.
E.

SO
UR

CE
 D

E 
PU

IS
SA

NC
E

LI
NC

OL
N

 CH
AR

GE
UR

DE
 F

IL

EN
SE

M
BL

E 
DU

CÂ
BL

E 
D’

EN
TR

ÉE
DU

 C
HA

RG
EU

R 
DE

 F
IL

PO
UR

 L
ES

 R
ÉG

LA
GE

S 
AP

PR
OP

RI
ÉS

 D
ES

 IN
TE

RR
UP

TE
UR

S
SU

R 
LA

 S
OU

RC
E 

DE
 P

UI
SS

AN
CE

, V
OI

R 
LE

 M
AN

UE
L D

’O
PÉ

RA
TI

ON
 

DE
 L

A 
SO

UR
CE

 D
E 

PU
IS

SA
NC

E.
,

N.
A.

 L
ES

 C
AB

LE
S 

DE
 S

OU
DA

GE
 D

OI
VE

NT
 AV

OI
R 

UN
E 

CA
PA

CI
TE

 A
PP

RO
PR

IÉ
E

 
PO

UR
 L

E 
CO

UR
AN

T 
ET

 L
E 

FA
CT

EU
R 

DE
 M

AR
CH

E 
DE

 L
’A

PP
LI

CA
TI

ON
. 

N.
B.

 L
E 

DI
AG

RA
M

M
E 

IL
LU

ST
RE

 L
’É

LE
CT

RO
DE

 P
OS

IT
IV

E.
 P

OU
R 

CH
AN

GE
R 

DE
 

PO
LA

RI
TÉ

, C
OU

PE
R 

LA
 P

UI
SS

AN
CE

 E
T 

IN
VE

RS
ER

 L
ES

 C
ÂB

LE
S 

D’
ÉL

EC
TR

OD
E

 
ET

 D
E 

TR
AV

AI
L A

U 
NI

VE
AU

 D
E 

LA
 S

OU
RC

E 
DE

 P
UI

SS
AN

CE
.

N.
C.

 L
ES

 G
OU

PI
LL

ES
 N

’A
PP

AR
AI

SS
AN

T 
PA

S 
SU

R 
LA

 L
IS

TE
 N

E 
SO

NT
 P

AS
 C

ON
NE

CT
ÉE

S
 

SU
R 

LE
 C

ÂB
LE

.

N.
D.

 S
I L

E 
FI

L N
O.

21
 V

A 
ET

RE
 C

ON
NE

CT
E 

SU
R 

LE
 B

OR
NI

ER
, L

E 
BR

AN
CH

ER
 S

UR
 L

A
 

TE
RM

IN
AL

E 
NO

.2
1 

QU
I C

OR
RE

SP
ON

D 
A 

LA
 P

OL
AR

IT
E 

DE
 T

RA
VA

IL
. C

E 
BR

AN
CH

EM
EN

T 
 

DO
IT

 E
TR

E 
M

OD
IF

IE
 A

 C
HA

QU
E 

FO
IS

 Q
UE

 L
A 

PO
LA

RI
TE

 D
E 

L’E
LE

CT
RO

DE
 C

HA
NG

E.

N.
E.

 L
’IL

LU
ST

RA
TI

ON
 N

E 
RE

PR
ES

EN
TE

 P
AS

 N
EC

ES
SA

IR
EM

EN
T 

LA
 P

OS
IT

IO
N 

RE
EL

LE
 

DE
S 

BO
RN

ES
 D

E 
SO

RT
IE

 A
PP

RO
PR

IE
ES

. S
E 

RE
PO

RT
ER

 A
U 

M
AN

UE
L D

’O
PE

RA
TI

ON
 

DE
 L

A 
SO

UR
CE

 D
E 

PU
IS

SA
NC

E 
PO

UR
 D

E 
PL

US
 A

M
PL

ES
 D

ET
AI

LS
.

CO
NN

EX
IO

N 
DU

 D
H-

10
 O

U 
DU

 L
N-

10
 S

UR
 L

A 
SO

UR
CE

 D
E 

PU
IS

SA
NC

E 
CV

-6
55

, D
C-

65
5 

OU
 D

C 
60

0

LE
S C

HO
CS

ÉL
EC

TR
IQ

UE
S 

PE
UV

EN
T Ê

TR
E

MO
RT

EL
S

AV
ER

TIS
SE

ME
NT

Ne
 p

as
 fa

ire
 fo

nc
tio

nn
er

 sa
ns

 le
s c

ou
ve

rc
les

.

Dé
br

an
ch

er
 la

 so
ur

ce
 d

e 
pu

iss
an

ce
 a

va
nt

 d
e 

ré
ali

se
r

 l’e
nt

re
tie

n.

Ne
 p

as
 to

uc
he

r l
es

 p
ièc

es
 so

us
 a

lim
en

ta
tio

n 
éle

ctr
iqu

e.

Se
ul 

le 
pe

rs
on

ne
l q

ua
lifi

é 
do

it i
ns

ta
lle

r, 
ut

ilis
er

 
ou

 ré
ali

se
r l

’en
tre

tie
n 

de
 ce

tte
 m

ac
hin

e.



F-6DIAGRAMMESF-6

DC-655

W
IR

IN
G 

DI
AG

RA
M

 F
OR

 C
OD

ES
 1

05
01

,1
05

03
, 1

05
04

, 1
05

05

N
O
TE
 : 
C
e 
d
ia
gr
am
m
e 
es
t p
ré
se
nt
é 
un
iq
ue
m
en
t à
 ti
tr
e 
d
e 
ré
fé
re
nc
e.
 Il
 s
e 
p
eu
t q
u’
il 
ne
 s
oi
t p
as
 e
xa
ct
 p
ou
r 
to
ut
es
 le
s 
m
ac
hi
ne
s 
co
uv
er
te
s 
d
an
s 
ce
 m
an
ue
l. 
Le
 d
ia
gr
am
m
e 
sp
éc
ifi
q
ue
 p
ou
r 
un

co
d
e 
p
ar
tic
ul
ie
r 
es
t c
ol
lé
 à
 l’
in
té
rie
ur
 d
e 
la
 m
ac
hi
ne
 s
ur
 l’
un
 d
es
 p
an
ne
au
x 
d
e 
la
 c
on
so
le
.

DI
AG

RA
M

M
E 

DE
 C

ÂB
LA

GE
 P

OU
R 

LE
S 

CO
DE

S 
10

50
1,

 1
05

03
, 1

05
04

, 1
05

05



F-7DIAGRAMMESF-7

DC-655

N
O
TE
 : 
C
e 
d
ia
gr
am
m
e 
es
t p
ré
se
nt
é 
un
iq
ue
m
en
t à
 ti
tr
e 
d
e 
ré
fé
re
nc
e.
 Il
 s
e 
p
eu
t q
u’
il 
ne
 s
oi
t p
as
 e
xa
ct
 p
ou
r 
to
ut
es
 le
s 
m
ac
hi
ne
s 
co
uv
er
te
s 
d
an
s 
ce
 m
an
ue
l. 
Le
 d
ia
gr
am
m
e 
sp
éc
ifi
q
ue
 p
ou
r 
un

co
d
e 
p
ar
tic
ul
ie
r 
es
t c
ol
lé
 à
 l’
in
té
rie
ur
 d
e 
la
 m
ac
hi
ne
 s
ur
 l’
un
 d
es
 p
an
ne
au
x 
d
e 
la
 c
on
so
le
.

VE
RT

TE
NS

IO
N 

DO
UB

LE
 (S

AU
F 

38
0/

50
0V

 E
T 

23
0/

40
0V

) E
T 

SI
M

PL
E

SO
US

 3
46

 V
OL

TS
 (I

LL
US

TR
ÉE

 B
RA

NC
HÉ

E 
PO

UR
 T

EN
SI

ON
 F

AI
BL

E)
VE

RS
 L

IG
NE

S 
   

   
   

   
   

 P
AN

NE
AU

 D
E

 D
’A

LI
M

EN
TA

TI
ON

   
   

   
   

  R
EC

ON
NE

XI
ON

VE
RS

 L
A 

M
AS

SE
SE

LO
N 

CO
DE

ÉL
EC

TR
IQ

UE
NA

TI
ON

AL

CO
NT

AC
TE

UR
   

   
   

CR
1

VE
RS

 B
OB

IN
ES

PR
IM

AI
RE

S

FI
L F

LE
XI

BL
E

VE
RT

RÉ
CE

PT
AC

LE
ST

AN
DA

RD
 À

14
 G

OU
PI

LL
ES

(V
UE

 D
E 

FA
CE

)

VE
RT

VE
RT

VE
RT

VE
RT

FI
CH

E
JA

RR
ET

IÈ
RE

SU
R 

J1
6 

TC
I C

HA
RG

EU
R 

DO
UB

LE

RÉ
CE

PT
AC

LE
 À

14
 G

OU
PI

LL
ES

(D
RO

IT
)

(V
UE

 D
E 

FA
CE

)

RÉ
CE

PT
AC

LE
 À

14
 G

OU
PI

LL
ES

(G
AU

CH
E)

(V
UE

 D
E 

FA
CE

)

VE
RT

VE
RS

 L
E

PA
NN

EA
U 

DE
RE

CO
NN

EX
IO

N

BR
AN

CH
ER

 O
U 

IS
OL

ER
TE

L Q
U’

IL
LU

ST
RÉ

 S
UR

 L
E

DI
AG

RA
M

M
E 

DE
 C

ON
NE

XI
ON

S
D’

EN
TR

ÉE

T2
 T

RA
NS

FO
RM

AT
EU

R
DE

 C
ON

TR
ÔL

E
IN

TE
RR

UP
TE

UR
DE

 P
UI

SS
AN

CE

T1
 T

RA
NS

FO
RM

AT
EU

R
PR

IN
CI

PA
L

EN
SE

M
BL

E
RE

DR
ES

SE
UR

DE
 S

OR
TI

E

DI
SJ

ON
CT

EU
R 

DE
 1

0A
 4

2V DI
SJ

ON
CT

EU
R

DE
 2

0A
 11

5V

RÉ
CE

PT
AC

LE
 D

E 
11

5V

SW
1

IN
TE

RR
UP

TE
UR

DE
 P

UI
SS

AN
CE

BO
RN

E
TE

RR
E

IN
TE

RR
UP

TE
UR

TE
RM

IN
AL

E 
DE

SO
RT

IE

PO
UR

 M
AC

HI
NE

S 
AY

AN
T 

PO
UR

 N
o.

 D
E 

CO
DE

 10
50

2, 
11

13
24

RO
UG

E
NO

IR

TR
AN

SF
OR

M
AT

EU
R

TA
BL

EA
U 

DE
 C

ON
TR

ÔL
E

LA
M

PE
TÉ

M
OI

N

LU
MI

ÈR
E 

DE
PR

OT
EC

TIO
N

TH
ER

MI
QU

E
TE

RM
IN

AL
E

EN
 LA

IT
ON

 

TH
ER

M
OS

TA
T

SE
CO

ND
AI

RE TH
ER

M
OS

TA
T

FI
L D

U 
ST

AR
TE

R

TC
I V

EN
TI

LA
TE

UR
TH

ER
M

IQ
UE

AM
OR

TI
SS

EU
R

SÉ
QU

EN
CE

 D
E 

NU
M

ÉR
AT

IO
N 

DE
 LA

 C
AV

IT
É 

DU
 C

ON
NE

CT
EU

R
(V

UE
 D

EP
UI

S 
LE

 C
ÔT

É 
DE

S 
CO

M
PO

SA
NT

S 
DU

 TA
BL

EA
U)

SY
M

BO
LE

S 
ÉL

EC
TR

IQ
UE

S 
D’

AP
RÈ

S 
E1

53
7

NO
TE

S 
:

N.
D.

   
RE

CO
UV

RI
R 

DE
 R

UB
AN

 A
DH

ÉS
IF

 S
ÉP

AR
ÉM

EN
T A

FI
N 

DE
 F

OU
RN

IR
 U

NE
 IS

OL
AT

IO
N 

D’
AU

 
   

   
   

 M
OI

NS
 6

00
V.

N.
E.

   
L’E

NS
EM

BL
E 

FI
CH

E 
ET

 F
IL 

VA
 S

OI
T 

SU
R 

J1
2 

(T
AB

LE
AU

 D
E 

CI
RC

UI
TS

 IM
PR

IM
ÉS

 D
ES

 
   

   
   

 M
ES

UR
EU

RS
 N

UM
ÉR

IQ
UE

S 
EN

 O
PT

IO
N)

 S
OI

T 
SU

R 
J1

4 
(C

ON
NE

CT
EU

R 
EN

 L
IG

NE
 P

OU
R 

 
   

   
   

 M
ES

UR
EU

RS
 A

NA
LO

GI
QU

ES
).

N.
F. 

  S
IT

UÉ
 S

UR
 L

E 
BO

BI
NA

GE
 S

EC
ON

DA
IR

E.

N.
G.

   
LE

 R
ÉC

EP
TA

CL
E 

ST
AN

DA
RD

 À
 1

4 
GO

UP
IL

LE
S 

SE
 B

RA
NC

HE
 S

UR
 J1

6 
SU

R 
M

AC
HI

NE
S 

   
   

   
 S

TA
ND

AR
D,

 E
ST

 R
EM

PL
AC

É 
PA

R 
L’O

PT
IO

N 
DE

 C
HA

RG
EU

R 
DO

UB
LE

, S
I U

TI
LI

SÉ
.

N.
H.

   
SI

TU
É 

SU
R 

LE
 D

IS
SI

PA
TE

UR
 P

LA
T 

DU
 R

ED
RE

SS
EU

R 
DE

 S
OR

TI
E.

N.
J. 

  L
IV

RÉ
 AV

EC
 U

NI
QU

EM
EN

T 
L’I

NT
ER

RU
PT

EU
R 

No
.4

 A
LL

UM
É 

(E
N 

HA
UT

). 
VO

IR
 L

E 
M

AN
UE

L D
’IN

ST
RU

CT
IO

NS
.

N.
K.

   
LE

S 
M

AC
HI

NE
S 

AV
AN

T A
YA

NT
 P

OU
R 

No
. D

E 
CO

DE
 1

05
02

 P
OS

SÈ
DE

NT
 U

N 
DI

SJ
ON

CT
EU

R 
DE

 1
5 A

M
P.

TH
ER

M
IS

TO
R

VE
NT

ILA
TE

UR
TH

ER
M

IQ
UE

TC
I C

IR
CU

IT
D’

AL
LU

M
AG

E

ST
AR

TE
R 

SO
RT

IE

SO
RT

IE

SORTIE

DÉRIVATION SORTIE
(50 MV@800 AMPS)

FO
RC

E 
D’

AR
C

CO
NT

RÔ
LE

DE
 S

OR
TI

E

IN
TE

RR
UP

TE
UR

 D
E 

CO
NT

RÔ
LE

DE
 S

OR
TI

E

OU

M
ES

UR
EU

R
AN

AL
OG

IQ
UE

EN
 O

PT
IO

N DEPUIS BOBINAGES AUX. T1

TC
I M

ES
UR

EU
R 

NU
M

ÉR
IQ

UE
 

EN
 O

PT
IO

N

ST
AR

TE
R

FR

TC
I D

E
CO

NT
RÔ

LE

SW
2

IN
TE

RR
UP

TE
UR

DE
 M

OD
E 

(IL
LU

ST
RÉ

EN
 P

OS
IT

IO
N 

CC
)

J3
PO

UR
 K

IT
 D

E 
M

IS
E 

EN
PA

RA
LL

ÈL
E 

EN
 O

PT
IO

N



F-8DIAGRAMMESF-8

DC-655

N
.D

.

L1
L2

L3

W

2
10

V

1
12

U

H
2

H
3

50

52

33
4

41
A

B
R

AS
S

30
5 G

2

G
5

G
4

G
3

G
1

G
6

222

41 30
1

20
3

26
3

22
2

31
4

30
1

C C
'

22
2A

A'

31
9

31
6 R

2

41

277 41 42

2 4

42
31

76

32

2

2

4

O
PT

IO
N

S

13

25
6

L3

W V

X1

U

H
2

N
.D

. 25
6

G
2

4
SC

R
2

A4

SC
R

G
4

A2

SC
R 6

G
6

A6

G
2

14

J8
3467

G
5

8

A5
9

5
G

5
A2 G

3
G

6
22

2 C
1

J1
0

11
3

25
6

22
0V

S
25

5A
AU

X
F

.0
04

5M
FD

30
00

V

3
C

9

2
C

8

1
C

7

32
4 5

4
6

P1
6

31

10
-8

-9
9D

26
1

31 2

P2
2

34
0

21
5

22
2

30

6
13

2 7

2
31

5

30
5

1

121

21
4

11

654

B
'

J2
0

A5

G
6

J9

A3

A3

11
5V

1615

N
TC

1413121110

30
0W

31

2

T3

4

1

2

33
5

G
N

D
.

ST
U

D

32 4 77 76 75 21 42

8 7
33

4
33

3

1

8

41

2
1

42
A

5

32
V

13
1 2 3

42
31

41
32

77
7

31
8

21
0

23
1

28
1

28
2

23
8

N
.J

.

3
SC

R
G

3
SC

R

2

11

10 11 12

T.
S.

1

13

77

14

76
75

25
5

41

42

4

A1
SC

R
32 4

3 54 6 7 8 9

32 4 77 31 76 75 21 41

6 7

J1
8

8 91 2 3 4 5

34
5

34
6

32
8

25
5

32
2

34
4

2

8

1
1

5

8
J5

6
4

4
3

16

1

J1
,J

9,
J15,

J1
6

7

2

J1
7,

J1
8,J1

9

9

1
J2

6

14

1

8
12

7

342
322

34
1

328

32
1

341
321
344
215

345
340

21
5

34
2

26
3

26
2

4

        
    G

3
34

8-
3

4
2

5
20

8
6

1

7
20

7
G

4

9

20
6

G
1

10

2

J5

20
5 4

J3
1

5

J4

31
0

26
2

3

6

G
2

30
9

21
5

23
1

21
4

G
3

20
4

26
1

4

60
0V

32
0V

J6

C
6

16
0J

(A
LL

 3)

(A
LL

 3)

-

20
1

+

20
2

21
5

10 12

10 11 12 13 14

77
75

76

21

14

10 11 12 13 14

42

AM

N
.E

.

- +

O
U

O
PT

IO
N

S

L2

AV
AN

T 
DE

LA
 C

O
NS

O
LE

PL
AQ

UE
 D

E
FI

XA
TI

O
N 

DU
BO

RN
IE

R

6 5

9 8

3
11

2
10

L1

H
3

L3

N
.D

.

10
98 117 1261 5

1

32 4

J2
12

J2

S1 3

O
FF

10

33
2

16

30
9

31
5

22
2A

201
215 2

202

1

315

3

317

22
2

31
7

4

222

21
5

210

31
5

21
0

5
6

22
2

31
7

7

21
5

31
5

10
31

0

31
7

22
6

7520
2

20
1

15

J1
4

9

32
A

27
3

10

PR
I.

32
A

30
0 A4 G
1

G
4

A6

7
F S

10

2 4

76 75
10

77

21
75

2

9
8

7
6

5
4

3
2

1

98
J1

6
76532

31
4

22
2

42
V

S

F

3

20
7

S

33
1

6 9

42
A

15

41
F 20

5 32
V

F S

45
V

33
2

10
V

N
.K

.

LO
W

S

20
8

(-
)

32
V

B
M

O
TO

R
FA

N

N
.K

.

3
31

8
3

H
IG

H

W

4
31

7

N
.K

.

4

31

(-
)

11
20

6
12

N
.K

.

5

C
2R
1

77
76

23
6

23
8

SW
3

23
7

10
K

 1
/4

WR
3

23
7

75
10

K
23

6

32

H
1

H
2

25
5

51
J3

21
0

8

20
1

20
2

9

23

10

456

1

J1
3

J1
2

2

2

45

11

67

12

33
1

8

13 14

21
0

20
1

20
2

33
6

ST
AR

TE
R

FR

115 6 7 8 9

4 77 31 76 75 21

J1
9

1 2

21 41

11 12 13 14

32
42

2

H
1

76
77

42

  

G
1

1A1

34
5

2 1

34
2

26
3

26
2

4

26
1

32

34
2

26
3

26
2J2

2

26
1

J7
,J

10
,J12

,J
14

1
J4

,J
8,

J1
3

J6
,J

11
3

1
J2

0

8

W

25
6

25
5

+

33
6

28
2

T.
S.

2
+2

1

SW
IT

C
H

-2
1

TE
R

M
IN

AL
O

U
TP

U
T

41
31

2

25
5

41

25
6

Y
-

N
.F

.

4

2

X1
SW

1
21

1
X2

21
0

TE
R

M
IN

AL

41

22
6

41

4
SW

5

28
1

41

2

2

N
.G

.

SW
2

IN
TE

RR
UP

TE
UR

DE
 M

O
DE

(IL
LU

ST
RÉ

 E
N

PO
SI

TI
O

N 
CC

)

1

346

41
A

4

42
A

32
A

32
A

.1
5M

FDC
10

C
12

N
.K

.

12

23 1

41

2A

N
.C

.

31

20
2

32

20
1

2

ÉV
EN

T
IN

FÉ
RI

EU
R

BA
SE

25
5A

C
11

H
1

X1

44
0V

AC

31
9

31
6

8 1 2

42

31
31 76 75 21

J1
7

1 2 3
32 41

13

(5
0 

M
V @

80
0 

AM
PS

)

SORTIE

.0
5M

FD

TP
2

C
1

(+
)

SO
RT

IE

  

PR
I.

20
3

4

SE
C

.

F

N
.A

.

SE
C

.

31

FS

S

F

10
V

33
3

33
5

41

AU
X1

14

20
4

S F

41

75
21

6 5

+ VM -

3

22
2

6 5

1

4 3

J1
5

P1
5

1
75

75
2

75
3

75

4
76

76

5
77

77

6 7 8

41
41

9

21
0

21
0

32
A

32
A

4
4

41
41

41
41 42

A
22

2

10 12 13
42

A
14

22
2

J1
1

10
A

F1

21 3

21
0

1 2 3 4

1

22
2

J7

2

G
5

3 4 5 6

A

7

22
2

8

B

22
2

8

TP
3

N
.H

.

C
O

M
N

C

N
O

25
5A

R
4

10
K

C
R

 2

FO
RC

E 
D’

AR
C

21
0

TP
1

H
4

H
3

15

TE
NS

IO
N 

38
0/

50
0 

& 
23

0/
40

0

4
7

H
1

1
12

4

11

J1

12
13

98

14

7654321

H
3

11

X1
H

2

W

10

V U

3 2 1

14

25
5A

L1
L2

PO
UR

 M
AC

HI
NE

S 
AY

AN
T 

PO
UR

 N
o.

 D
E 

CO
DE

 : 
10

50
6,

 1
05

07
, 1

05
08

, 1
05

09
, 1

05
10

TE
NS

IO
N 

DO
UB

LE
 (S

AU
F 

38
0/

50
0V

 E
T 

23
0/

40
0V

) E
T 

SI
M

PL
E

SO
US

 3
46

 V
OL

TS
 (I

LL
US

TR
ÉE

 B
RA

NC
HÉ

E 
PO

UR
 T

EN
SI

ON
 F

AI
BL

E)

VE
RS

 L
IG

NE
S 

   
   

   
   

   
 P

AN
NE

AU
 D

E
 D

’A
LI

M
EN

TA
TI

ON
   

   
   

   
  R

EC
ON

NE
XI

ON

VE
RS

 L
A 

M
AS

SE
SE

LO
N 

CO
DE

ÉL
EC

TR
IQ

UE
NA

TI
ON

AL

VE
RS

 L
A 

M
AS

SE
SE

LO
N 

CO
DE

ÉL
EC

TR
IQ

UE
NA

TI
ON

AL

VE
RS

 L
A 

M
AS

SE
SE

LO
N 

CO
DE

ÉL
EC

TR
IQ

UE
NA

TI
ON

AL

VE
RS

 L
IG

NE
S 

   
   

   
   

   
 P

AN
NE

AU
 D

E
 D

’A
LI

M
EN

TA
TI

ON
   

   
   

   
  R

EC
ON

NE
XI

ON

VE
RS

 L
IG

NE
S 

   
   

   
   

   
 P

AN
NE

AU
 D

E
 D

’A
LI

M
EN

TA
TI

ON
   

   
   

   
  R

EC
ON

NE
XI

ON

CO
NT

AC
TE

UR
   

   
   

CR
1

CO
NT

AC
TE

UR
   

   
   

CR
1

CO
NT

AC
TE

UR
   

   
   

CR
1

   
   

   
   

 V
ER

S 
BO

BI
NE

S
   

   
   

   
  P

RI
M

AI
RE

S 
   

   
   

   
   

FI
L

FL
EX

IB
LE

TE
NS

IO
N 

SI
M

PL
E 

SU
R 

34
5 

VO
LT

S   
   

   
   

 V
ER

S 
BO

BI
NE

S
   

   
   

   
  P

RI
M

AI
RE

S 
   

   
   

   
   

   
   

   
   

 V
ER

S 
BO

BI
NE

S
   

   
   

   
  P

RI
M

AI
RE

S 
   

   
   

   
   

VE
RS

 L
E 

PA
NN

EA
U

DE
 R

EC
ON

NE
XI

ON

VE
RT

VE
RT

VE
RT

VE
RT

VE
RT

VE
RT

VE
RT

RÉ
CE

PT
AC

LE
ST

AN
DA

RD
 À

14
 G

OU
PI

LL
ES

(V
UE

 D
E 

FA
CE

)

(IL
LU

ST
RÉ

E 
PO

UR
 T

EN
SI

ON
 F

AI
BL

E)

TC
I C

HA
RG

EU
R 

DO
UB

LE

FI
CH

E
JA

RR
ET

IÈ
RE

SU
R 

J1
6 

BR
AN

CH
ER

 O
U 

IS
OL

ER
TE

L Q
U’

IL
LU

ST
RÉ

 S
UR

 L
E

DI
AG

RA
M

M
E 

DE
 C

ON
NE

XI
ON

S
D’

EN
TR

ÉE

VE
RS

 L
E

PA
NN

EA
U 

DE
RE

CO
NN

EX
IO

N

T2
 T

RA
NS

FO
RM

AT
EU

R
DE

 C
ON

TR
ÔL

E
IN

TE
RR

UP
TE

UR
DE

 P
UI

SS
AN

CE

RÉ
CE

PT
AC

LE
 D

E 
22

0V

DI
SJ

ON
CT

EU
R

T1
 T

RA
NS

FO
RM

AT
EU

R
PR

IN
CI

PA
L

BO
ÎT

IE
R 

DE
CO

NT
RÔ

LE

EN
SE

M
BL

E
PO

IG
NÉ

E
DE

 L
EV

AG
E

AR
RI

ÈR
E

DE
 L

A
CO

NS
O

LE

BO
ÎT

IE
D’

EN
TR

ÉE

RÉ
CE

PT
AC

LE
 À

14
 G

OU
PI

LL
ES

(D
RO

IT
)

(V
UE

 D
E 

FA
CE

)

RÉ
CE

PT
AC

LE
 À

14
 G

OU
PI

LL
ES

(G
AU

CH
E)

(V
UE

 D
E 

FA
CE

)

EN
SE

M
BL

E
RE

DR
ES

SE
UR

DE
 S

OR
TI

E

DI
SJ

ON
CT

EU
R 

DE
 1

0A
 4

2V DI
SJ

ON
CT

EU
R

DE
 1

5A
 11

5V

RO
UG

E
NO

IR

TR
AN

SF
OR

M
AT

EU
R

TA
BL

EA
U 

DE
 C

ON
TR

ÔL
E

LA
M

PE
TÉ

M
OI

N

LU
M

IÈ
RE

 D
E

PR
OT

EC
TI

ON
TH

ER
M

IQ
UE

TH
ER

M
OS

TA
T

SE
CO

ND
AI

RE

TH
ER

M
OS

TA
T

FI
L D

U 
ST

AR
TE

R

DÉ
RI

VA
TI

ON
 S

OR
TI

E

SÉ
QU

EN
CE

 D
E 

NU
M

ÉR
AT

IO
N 

DE
 LA

 C
AV

IT
É 

DU
 C

ON
NE

CT
EU

R
(V

UE
 D

EP
UI

S 
LE

 C
ÔT

É 
DE

S 
CO

M
PO

SA
NT

S 
DU

 TA
BL

EA
U)

SY
M

BO
LE

S 
ÉL

EC
TR

IQ
UE

S 
D’

AP
RÈ

S 
E1

53
7

TC
I V

EN
TI

LA
TE

UR
TH

ER
M

IQ
UE

 /
AM

OR
TI

SS
EU

R

TH
ER

M
IS

TO
R

VE
NT

ILA
TE

UR
TH

ER
M

IQ
UE

TC
I C

IR
CU

IT
D’

AL
LU

M
AG

E ST
AR

TE
R 

SO
RT

IE

CO
NT

RÔ
LE

DE
 S

OR
TI

E IN
TE

RR
UP

TE
UR

DE
 C

ON
TR

ÔL
E

DE
 S

OR
TI

E

TC
I D

E
CO

NT
RÔ

LE

J3
PO

UR
 K

IT
 D

E 
M

IS
E

EN
 P

AR
AL

LÈ
LE

EN
 O

PT
IO

N

TC
I M

ES
UR

EU
R 

NU
M

ÉR
IQ

UE
EN

 O
PT

IO
N

DEPUIS BOBINAGES AUX. T1

M
ES

UR
EU

R
AN

AL
OG

IQ
UE

EN
 O

PT
IO

N

NO
TE

S 
:

N.
A.

    
LE

S 
FI

LS
 4 

À 
9 N

E 
SO

NT
 P

AS
 P

RÉ
SE

NT
S 

SU
R 

LE
S 

M
AC

HI
NE

S 
À 

38
0/5

00
V 

ET
 S

UR
 LA

 
    

    
   M

AC
HI

NE
 À

 T
EN

SI
ON

 S
IM

PL
E 

AU
-D

EL
À 

DE
 34

5V
.

N.
C.

    
LE

S 
FI

LS
 31

 E
T 

32
 P

RO
VE

NA
NT

 D
E 

J1
6 N

E 
SO

NT
 P

AS
 B

RA
NC

HÉ
S 

SU
R 

TS
2 S

UR
 LE

S 
    

    
    

M
OD

ÈL
ES

 IE
C 

97
4-

1

N.
D.

   R
EC

OU
VR

IR
 D

E 
RU

BA
N 

AD
HÉ

SI
F 

SÉ
PA

RÉ
M

EN
T A

FI
N 

DE
 F

OU
RN

IR
 U

NE
 IS

OL
AT

IO
N 

D’
AU

 
    

    
  M

OI
NS

 60
0V

.

N.
E.

   L
’E

NS
EM

BL
E 

FI
CH

E 
ET

 F
IL 

VA
 S

OI
T 

SU
R 

J1
2 (

TA
BL

EA
U 

DE
 C

IR
CU

IT
S 

IM
PR

IM
ÉS

 D
ES

 
    

    
  M

ES
UR

EU
RS

 N
UM

ÉR
IQ

UE
S 

EN
 O

PT
IO

N)
 S

OI
T 

SU
R 

J1
4 (

CO
NN

EC
TE

UR
 E

N 
LIG

NE
 P

OU
R 

 
    

    
  M

ES
UR

EU
RS

 A
NA

LO
GI

QU
ES

).

N.
F. 

  S
IT

UÉ
 S

UR
 LE

 B
OB

IN
AG

E 
SE

CO
ND

AI
RE

.

N.
G.

   L
E 

RÉ
CE

PT
AC

LE
 S

TA
ND

AR
D 

À 
14

 G
OU

PI
LL

ES
 S

E 
BR

AN
CH

E 
SU

R 
J1

6 S
UR

 M
AC

HI
NE

S 
    

    
  S

TA
ND

AR
D,

 E
ST

 R
EM

PL
AC

É 
PA

R 
L’O

PT
IO

N 
DE

 C
HA

RG
EU

R 
DO

UB
LE

, S
I U

TI
LIS

É.

N.
H.

   S
IT

UÉ
 S

UR
 LE

 D
IS

SI
PA

TE
UR

 P
LA

T 
DU

 R
ED

RE
SS

EU
R 

DE
 S

OR
TI

E.

N.
J. 

  L
IV

RÉ
 AV

EC
 U

NI
QU

EM
EN

T 
L’I

NT
ER

RU
PT

EU
R 

No
.4

 A
LL

UM
É 

(E
N 

HA
UT

). 
VO

IR
 L

E 
M

AN
UE

L
   

   
   

D’
IN

ST
RU

CT
IO

NS
.

N.
K.

   
UN

IQ
UE

M
EN

T 
PO

UR
  S

OU
DE

US
ES

 E
UR

OP
ÉE

NN
ES

.

N
O
TE
 : 
C
e 
d
ia
gr
am
m
e 
es
t p
ré
se
nt
é 
un
iq
ue
m
en
t à
 ti
tr
e 
d
e 
ré
fé
re
nc
e.
 Il
 s
e 
p
eu
t q
u’
il 
ne
 s
oi
t p
as
 e
xa
ct
 p
ou
r 
to
ut
es
 le
s 
m
ac
hi
ne
s 
co
uv
er
te
s 
d
an
s 
ce
 m
an
ue
l. 
Le
 d
ia
gr
am
m
e 
sp
éc
ifi
q
ue
 p
ou
r 
un

co
d
e 
p
ar
tic
ul
ie
r 
es
t c
ol
lé
 à
 l’
in
té
rie
ur
 d
e 
la
 m
ac
hi
ne
 s
ur
 l’
un
 d
es
 p
an
ne
au
x 
d
e 
la
 c
on
so
le
.



F-9DIAGRAMMESF-9

DC-655

.9
4

*

*

*

*

*
20

.0
0

3.
30

27
.8

6

9.
19

27
.4

8

22
.2

2

36
.1

2

11
.1

1
18

.6
8

38
.6

4

5.
90

39
.9

7

29
.9

3

  

   
M

18
34

9 
  

1-
9-

98
M

  

C
ET

TE
 D

IM
EN

SI
O

N
 V

A
R

IE
 E

N
 F

O
N

C
TI

O
N

D
E 

LA
 P

O
SI

TI
O

N
 D

E 
LA

 P
O

IG
N

ÉE

EM
P

LA
C

EM
EN

T 
D

ES
 O

R
IF

IC
ES

 D
E 

M
O

N
TA

G
E 

D
E 

LA
 B

A
SE

SC
H

ÉM
A

 D
IM

EN
SI

O
N

N
EL

 (
A

V
EC

 C
H

A
R

IO
T 

K
8

1
7

P
)



F-10DIAGRAMMESF-10

DC-655

37
.9

3
3.

77

36
.1

2

17
.9

7

20
.0

0

27
.6

5

*

37
.8

8

*

EM
PL

A
C

EM
EN

T 
D

ES
 O

RI
FI

C
ES

 D
E 

M
O

N
TA

G
E 

D
E 

LA
 B

A
SE

*

29
.9

3

.9
4

*

*

3.
30

22
.5

3

22
.0

6

11
.0

3

27
.4

8

7.
13

53
.4

2

49
.8

9

  

   
M

18
35

0 
  

5-
16

-9
7 

 

SC
H

ÉM
A

 D
IM

EN
SI

O
N

N
EL

 (
A

V
EC

 C
H

A
R

IO
T 

K
84

2)



NOTES   

DC-655



WARNING

AVISO DE
PRECAUCION

ATTENTION

WARNUNG

ATENÇÃO

Spanish

French

German

Portuguese

Japanese

Chinese

Korean

Arabic

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

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

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

LESEN SIE UND BEFOLGEN SIE DIE BETRIEBSANLEITUNG DER ANLAGE UND DEN ELEKTRODENEINSATZ DES HER-
STELLERS. DIE UNFALLVERHÜTUNGSVORSCHRIFTEN DES ARBEITGEBERS SIND EBENFALLS ZU BEACHTEN.

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

� Insulate yourself from work and
ground.

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

� Aislese del trabajo y de la tierra.

� Ne laissez ni la peau ni des vête-
ments mouillés entrer en contact
avec des pièces sous tension.

� Isolez-vous du travail et de la terre.

� Berühren Sie keine stromführenden
Teile oder Elektroden mit Ihrem
Körper oder feuchter Kleidung!

� Isolieren Sie sich von den
Elektroden und dem Erdboden!

� Não toque partes elétricas e elec-
trodos com a pele ou roupa molha-
da.

� Isole-se da peça e terra.

� Keep flammable materials away.

� Mantenga el material combustible
fuera del área de trabajo.

� Gardez à l’écart de tout matériel
inflammable.

� Entfernen Sie brennbarres Material!

� Mantenha inflamáveis bem guarda-
dos.

� Wear eye, ear and body protection.

� Protéjase los ojos, los oídos y el
cuerpo.

� Protégez vos yeux, vos oreilles et
votre corps.

� Tragen Sie Augen-, Ohren- und Kör-
perschutz!

� Use proteção para a vista, ouvido e
corpo.



WARNING

AVISO DE
PRECAUCION

ATTENTION

WARNUNG

ATENÇÃO

Spanish

French

German

Portuguese

Japanese

Chinese

Korean

Arabic

LEIA E COMPREENDA AS INSTRUÇÕES DO FABRICANTE PARA ESTE EQUIPAMENTO E AS PARTES DE USO, E SIGA AS
PRÁTICAS DE SEGURANÇA DO EMPREGADOR.

� Keep your head out of fumes.
� Use ventilation or exhaust to

remove fumes from breathing zone.

� Los humos fuera de la zona de res-
piración.

� Mantenga la cabeza fuera de los
humos. Utilice ventilación o
aspiración para gases.

� Gardez la tête à l’écart des fumées.
� Utilisez un ventilateur ou un aspira-

teur pour ôter les fumées des zones
de travail.

� Vermeiden Sie das Einatmen von
Schweibrauch!

� Sorgen Sie für gute Be- und
Entlüftung des Arbeitsplatzes!

� Mantenha seu rosto da fumaça.
� Use ventilação e exhaustão para

remover fumo da zona respiratória.

� Turn power off before servicing.

� Desconectar el cable de ali-
mentación de poder de la máquina
antes de iniciar cualquier servicio.

� Débranchez le courant avant
l’entretien.

� Strom vor Wartungsarbeiten
abschalten! (Netzstrom völlig öff-
nen; Maschine anhalten!)

� Não opere com as tampas removidas.
� Desligue a corrente antes de fazer

serviço.
� Não toque as partes elétricas nuas.

� Do not operate with panel open or
guards off.

� No operar con panel abierto o
guardas quitadas.

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

� Anlage nie ohne Schutzgehäuse
oder Innenschutzverkleidung in
Betrieb setzen!

� Mantenha-se afastado das partes
moventes.

� Não opere com os paineis abertos
ou guardas removidas.
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