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

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

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

LA SECURITE REPOSE SUR VOUS

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

/™ AVERTISSEMENT

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

/\\ ATTENTION

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

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

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

UTILISER UNE VENTILATION
ou une évacuation suffisantes au

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

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

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

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

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

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

et des bottes.

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

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

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

En outre, porter des lunettes de

sécurité EN PERMANENCE. %,v
SITUATIONS PARTICULIERES

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

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

Mesures de précaution supplémentaires

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

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

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

TOUJOURS DISPOSER D’UN EQUIPEMENT DE LUTTE

CONTRE L'INCENDIE PRET POUR UNE UTILISATION

IMMEDIATE ET SAVOIR COMMENT L’UTILISER.
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SECURITE

PARTIEA :
AVERTISSEMENTS

AVERTISSEMENTS CALIFORNIE PROPOSITION 65

d’échappement au diesel vous expose a des

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

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

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

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

/_\ AVERTISSEMENT : Respirer des gaz

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

1.h.

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

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

1.c.

1.d.

1.e.

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

appareils en position et en bon état.

Eloigner les mains, cheveux, vétements

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

ou la réparation de I'équipement.

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

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

Afin d’éviter d’allumer accidentellement les moteurs a essence
pendant que le moteur est en marche ou le générateur de soudage
pendant la maintenance, débrancher les cébles de la bougie
d’allumage, la téte d’allumage ou le cable magnétique le cas échéant.
Afin d’éviter de graves brilures, ne pas retirer ,2; 5$
le bouchon de pression du radiateur lorsque 7_
le moteur est chaud.
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LE SOUDAGE A L'ARC PEUT ETRE DANGEREUX.
PROTEGEZ-VOUS ET LES AUTRES DE BLESSURES
GRAVES OU DE LA MORT. ELOIGNEZ LES ENFANTS.
LES PORTEURS DE PACEMAKER DOIVENT
CONSULTER LEUR MEDECIN AVANT UTILISATION.

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

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

N

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

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

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

1.b.

A

a.

2.b.

2.C.

2.d.

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

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

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

2.d.4.

2.d.5.
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A

3.a.

3.b.

3.c.
3.d.

3.e.

31

3.0.
3.h.

3.i.

3,.

UNE DECHARGE
ELECTRIQUE PEUT TUER.

Les circuits d’électrode et de retour (ou de

terre) sont électriquement « chauds » lorsque

la machine a souder est en marche. Ne pas

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

:Q

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Ne jamais toucher simultanément les piéces électriquement

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

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

Voir également les points 6.c. et 8.

4.a.

4.b.

4.c.

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

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

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

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

A

5.a.

5.b.

5.c.

5.d.

5.e.

5f.

LES FUMEES ET LES §
GAZ PEUVENT ETRE
DANGEREUX. =

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

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

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

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

chaudes de métal.

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

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

Voir également le point 1.b.
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SECURITE

A

6.a.

6.b.

6.c.

6.d.

6.e.

6.f.

6.0.

6.h.

6.l.

6.

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

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

NE

— N

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

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

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

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

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

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

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

de soudage, porter en permanence des lunettes de sécurité

avec des écrans latéraux de protection.

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

Voir également le point 1.c.

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

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

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

A

7.a.

7.b.

7.c.

7.d.

7.e.

71

7.0.

LA BOUTEILLE PEUT EXPLOSER
SI ELLE EST ENDOMMAGEE

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

a I'application et maintenus en bon état.

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

Les bouteilles doivent se trouver :

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

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

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

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

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

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

A

8.a.

8.b.

8.c.

POUR L’EQUIPEMENT
ELECTRIQUE

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

- O

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

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

Se référer

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

pour d’avantage d’informations sur
la sécurité.
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CROSSLINC™ REMOTE

DESCRIPTION

DESCRIPTION PHYSIQUE GENERALE

La CrossLinc Remote est un appareil portable qui se branche sur
I'arc de soudage et permet a I'usager de contréler a distance la
sortie de soudage sans utiliser de cables de contrdle. La
télécommande est petite et Iégere. Ses connexions aux cables de
soudage sont de type LC-40HD, pour un branchement et une
déconnexion rapides. La CrossLinc Remote est aussi équipée de
chapeaux d'angle en caoutchouc et les commandes sont elles-
mémes protégées pour prolonger leur durée de vie. Lorsque la
télécommande est branchée sur n'importe quelle source d'ali-
mentation compatible avec CrossLinc , la sortie peut étre ajustée
en modes de courant constant ou de tension constante.

DESCRIPTION FONCTIONNELLE GENERALE

Pour utiliser la CrossLinc Remote, brancher les connecteurs LC-
40HD sur le céble électrode et brancher la pince de soudage sur la
piece a souder. Une fois branchée, la télécommande se met en
marche immédiatement et s'apparie avec la source d'ali-
mentation. Une fois la télécommande appariée, la source d'ali-
mentation préétablie peut étre ajustée sans cable de contrdle
supplémentaire. L'écran d'affichage situé sur le devant de la
télécommande indique la valeur préétablie du courant ou de la
tension pendant le soudage, et conserve le dernier courant ou la
derniére tension connu(e) pendant 10 secondes apres la fin du
soudage, afin que |'usager puisse vérifier ses réglages pour le
procédé.

PROCEDES RECOMMANDES

e GTAW

e SMAW

e GMAW (avec un dévidoir de fil sur I'arc)
e FCAW-G (avec un dévidoir de fil sur I'arc)
e FCAW-S (avec un dévidoir de fil sur I'arc)

LIMITES DES PROCEDES
Incompatible avec le mode GTAW a haute fréquence

LIMITES DE L'APPAREIL

e La CrossLinc Remote ne peut étre utilisée qu'avec des
sources d'alimentation compatibles avec CrossLinc

e (CrossLinc ne permet pas de changer les valeurs préétablies
pendant le soudage

SOURCES D'ALIMENTATION RECOMMANDEES
e Flextec 350X
¢ Flextec 650X

(1) La CrossLinc Remote n'est pas compatible avec les Sources d'Alimentation
Flextec 350 ayant un numéro de code inférieur a 12600.

FONCTIONNALITES DE CONCEPTION
 Technologie CrossLinc

- Permet d'ajuster les valeurs préétablies sans cables de
contréle encombrants.

- Permet au soudeur d'obtenir a chaque fois les réglages
corrects sans avoir a retourner a la source d'alimentation.

- Pas de cables de contrble a porter, a réparer ou sur
lesquels trébucher.

e Ecran numérique a 4 chiffres qui indique le point de travail.
e Codeur pour un ajustement complet du point de travail.
e Connecteurs LC-40HD standards pour un réglage facile.

¢ Des écrans numériques indiquent la tension ou le courant
réels pendant le soudage



CROSSLINC™ REMOTE

INSTALLATION

INSTALLATION

SPECIFICATIONS TECHNIQUES -
K4345-1 - CrossLinc Remote

Tension d'Entrée 14-110VDC
Intensité d'Entrée 1
Facteur de Marche Ampeéres
60% 550
100% 425
DIMENSIONS PHYSIQUES
Model K4345-1
Height 7.75”
Width 10.0”
Depth 45"
Weight 10 LB
INTERVALLES DE TEMPERATURES
Température de -40°F A 104°F (-40°C A 40°C)
Fonctionnement
Température -40°F A 122°F (-40°C A 50°C)
d'Entreposage

Les tests thermiques ont été réalisés a température ambiante. Le facteur
de marche a 40°C a été déterminé par simulation.



CROSSLINC™ REMOTE

INSTALLATION

Lire complétement cette section d’Installation avant de
commencer l'installation.

Mesures de Sécurité

Ne pas essayer d'utiliser cet appareil avant d'avoir
complétement lu toutes les informations concernant I'ins-
tallation, le fonctionnement et I'entretien, fournies avec
I'appareil. Elles contiennent des mesures de sécurité
importantes et des instructions détaillées pour le
fonctionnement et I'entretien.

/\ AVERTISSEMENT

LES CHOCS ELECTRIQUES peuvent étre mortels.
Eteindre la puissance d’entrée au niveau
de linterrupteur de déconnexion oude ™ @
la boite a fusibles avant d'essayer de
brancher ou de débrancher les lignes
d'alimentation d'entrée, les cables de
soudage ou les cables de controle.

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

¢ Ne pas toucher les parties métalliques de la pince de
soudage de la CrossLinc Remote lorsque la source de
puissance de soudage est allumée.

¢ Ne pas brancher la pince de soudage sur la
télécommande.

¢ Brancher la pince de soudage directement sur la piéce
a souder, aussi prés que possible de I'arc de soudage.

e  Couper I'alimentation au niveau de la source d'ali-
mentation avant de débrancher la pince de soudage de
la piece a souder.

e N'utiliser que sur des sources d'alimentation ayant des
tensions de circuit ouvert inférieures a 90 VDC.

CHOIX D'UN EMPLACEMENT APPROPRIE
Ne pas submerger la CrossLinc Remote.
La CrossLinc Remote convient & une utilisation en extérieur.

PROTECTION CONTRE LA HAUTE FREQUENCE

Placer la CrossLinc Remote loin des appareils controlés par radio.
Le fonctionnement normal de la CrossLinc Remote peut affecter
de fagon défavorable le fonctionnement des appareils controlés
par FR, ce qui pourrait provoquer des blessures corporelles ou des
dommages matériels.



CROSSLINC™ REMOTE INSTALLATION

REGLAGE POUR LE SOUDAGE SMAW

FIGURE A1

Fle)lgectss%XSO Interrupteur de Mode : SMAW
Ou Fiextec boux Interrupteur de Terminale de Soudage (si présent) : ALLUME

Cable de Soudage
(Electrode)

Cable de Soudage
(Travail)

CrossLinc Remote



CROSSLINC™ REMOTE INSTALLATION

REGLAGES POUR LE SOUDAGE GTAW

FIGURE A.2

Interrupteur de Mode :

Il est recommandé d'utiliser le mode GTAW sur la source d'alimentation
lorsqu'on souhaite souder en mode TIG. Il s'agit d'un mode Touch Start™
et il permet un démarrage TIG a courant faible.

Il est aussi possible d'effectuer du soudage TIG en mode SMAW. En mode
Flextec 350x SMAW, le démarrage débute par un grattage. La CrossLinc Remote
ou Flextec 650x configure automatiquement les réglages de la source d'alimentation pour
le soudage TIG lorsqu'elle est branchée pour la polarité d'électrode
négative en mode SMAW.

Interrupteur des Terminales de Soudage (si présent) : ALLUME

Cable de
Soudage
(Travail, +)

Cable de
Soudage

(Electrode, -)




CROSSLINC™ REMOTE INSTALLATION

REGLAGES POUR LE SOUDAGE GMAW OU FCAW

La CrossLinc Remote peut &tre branchée en série avec certains
dévidoirs de fil sur I'arc, afin de permettre un contrdle de sortie a
distance sans dévidoir capable de fonctionner avec CrosLinc. Voici
une liste des dévidoirs de fil compatibles :

e [N-25
e |N-25 Pro Analogue
e Activd
e [N-15

FIGURE A.3

Flextec 350x
ou Flextec 650x

Cable de Soudage
» (Electrode)

CrossLinc Remote

Cable de Soudage
(Travail)

LN-25 PRO ou Activ8

Fil de Détection de
Travail

Pistolet MIG
Magnum PRO



CROSSLINC™ REMOTE

INSTALLATION

TAILLES DE CABLE DE TRAVAIL RECOMMANDEES

POUR LE SOUDAGE A L’ARC

Le tableau ci-dessous indique les tailles de cables en cuivre
recommandées pour les différents courants et facteurs de
marche. Les longueurs stipulées correspondent au double de la
distance entre la soudeuse et la piece a souder. Les tailles de
cables augmentent pour des longueurs supérieures essen-

tiellement dans le but de minimiser la chute de cables.

TAILLES DE CABLES RECOMMANDEES (CUIVRE RECOUVERT DE CAOUTCHOUC - 75°C NOMINAUX)**

AMPERES %F Qﬁ;‘é‘;‘é DE TAIL{.ES DE CABLES PDI.!R LONGUEURS COMI?INEES DE CABLES D ELECTRODE ET DE‘TRAVAIL

0AS0FT 50A100FT | 100 A150 FT | 150 A 200 FT | 200 A 250 FT
200 60 2 2 2 1 1/0
200 100 2 2 2 1 1/0
225 20 40U5 3 2 1 1/0
225 40 & 30 3 3 2 1 1/0
250 30 3 3 2 1 1/0
250 40 2 2 1 1 1/0
250 60 1 1 1 1 1/0
250 100 1 1 1 1 1/0
300 60 1 1 1 1/0 2/0
325 100 2/0 2/0 2/0 2/0 3/0
350 60 1/0 1/0 2/0 2/0 3/0
400 60 2/0 2/0 2/0 3/0 4/0
400 100 3/0 3/0 3/0 3/0 4/0
500 60 2/0 2/0 3/0 3/0 4/0

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



CROSSLINC™ REMOTE FONCTIONNEMENT

Seul le personnel qualifié est autorisé a faire fonctionner cet

FONCTIONNEMENT e

Lire et comprendre cette section dans sa totalité avant de
faire marcher la CrossLinc Remote.

Mesures de Sécurité

Ne pas essayer d'utiliser cet appareil avant d'avoir
complétement lu toutes les informations concernant I'ins-
tallation, le fonctionnement et I'entretien, fournies avec
I'appareil et toute soudeuse avec laquelle il sera utilisé.
Elles contiennent des mesures de sécurité importantes et
des instructions détaillées pour le fonctionnement et
I'entretien, ainsi que des listes de pieces détachées.

/\ AVERTISSEMENT

LES CHOCS ELECTRIQUES peuvent étre mortels.
¢ Ne pas toucher les piéces sous
alimentation électrique telles que les :Ii (]
terminales de sortie ou le cablage interne.

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

LES ETINCELLES DE SOUDAGE \T=
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 brilures.

¢ Porter des protections pour les yeux, les :? ég

oreilles et le corps. P~
LES VAPEURS ET LES GAZ
peuvent étre dangereux. a

Méme si I'élimination des particules

présentes dans les vapeurs de soudage == 0
peut réduire les exigences en matiére de B
ventilation, les concentrations des vapeurs

claires d'échappement et les gaz peuvent encore
représenter un danger pour la santé. Eviter de respirer les
concentrations de ces vapeurs et gaz. Utiliser une
ventilation appropriée pendant le soudage. Voir la norme
ANSI Z49.1, "Sécurité en Matiére de Soudage et de
Coupage", publiée par la Société Américaine de Soudage.
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CROSSLINC™ REMOTE

FONCTIONNEMENT

CONTROLES DU DEVANT DU BOITIE
Se reporter a la Figure A1 :

1)

2)

3)

4)

9)

Ecran numérique - La CrossLinc™ Remote posséde un
écran numeérique qui affiche les valeurs préétablies. Cet écran
indique I'intensité ou la tension réelle pendant le soudage.
Apres le soudage, I'écran numérique clignote et affiche la
derniére tension ou intensité connue.

LED d'Intensité — Ce LED indique si 'intensité est affichée
sur I'écran numérique.

Contrdle de Sortie - Ce bouton sert a ajuster la tension ou
I'intensité préétablie, selon le mode sélectionné sur la source
d'alimentation. La valeur préétablie est affichée sur I'écran
numeérique.

LED de Tension- Ce LED indique si la tension est affichée sur
I'écran numérique.

LED de Communication CrossLinc™ - Le LED de
Communication CrossLinc™ indique si le dispositif d'ali-
mentation est branché sur la source d'alimentation. Lorsque
le dispositif d'alimentation cherche une connexion, ou qu'il
est connecté sur une source d'alimentation qui ne supporte
pas CrossLinc™, le LED ne s'allume pas. Lorsque le dispositif
d'alimentation s'est connecté avec succes sur la source d'ali-
mentation, le LED s'allume.

6) Bouton de Réglage (caché) - Le bouton de réglage se trouve

sur la droite de I'écran numérique. On y accede a I'aide d'un
trombone pour appuyer dessus a travers un trou d'aiguille
dans la plaque nominative. Ce bouton permet d'accéder au
menu de réglage pour modifier les réglages en option.

7) Cable d'Entrée (de la Source d'Alimentation) - La

télécommande est équipée d'un cable d'entrée 4/0 avec un
connecteur méale de type LC-40HD. Brancher ce céble sur la
sortie de la source d'alimentation.

8) Cable de Sortie (vers I'Electrode) - La télécommande est

équipée d'un cable de sortie 4/0 avec un connecteur femelle
de type LC-40HD. Brancher ce cable sur le support
d'électrode, la torche ou le dévidoir de fil sur I'arc.

9) Fil de Détection du Travail - Le Fil de Détection du Travail

sert a alimenter la télécommande et @ communiquer avec la
source d'alimentation. Le branchement du Fil de Détection du
Travail est essentiel au fonctionnement de la télécommande
dans la mesure ou elle ne s'allumera pas s'il est débranché.

FIGURE B.1
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CROSSLINC™ REMOTE

FONCTIONNEMENT

APERCU DU FONCTIONNEMENT

La CrossLinc Remote s'allume lorsque la pince de soudage est
branchée sur la piece a souder et que les bornes de sortie de la
source de puissance de soudage sont ALLUMEES. Une fois qu'elle
est allumée, la télécommande établit une connexion CrossLinc
avec la source d'alimentation. Une fois la connexion établie, le
LED CrossLinc s'allume en vert et le point de travail est affiché sur
la télécommande. La télécommande est alors préte a I'usage et la
sortie de la source d'alimentation peut étre ajustée au moyen du
bouton de contrdle.

Voici un exemple de I'écran d'affichage lorsque I'appareil est prét
al'usage :
FIGURE B.2

Dans ce cas, le courant est réglé pour 240 amps.

Si la télécommande affiche un signe négatif devant le point de
consigne, cela signifie que la télécommande est branchée pour la
polarité négative.

Une fois que la connexion CrossLinc est établie, la télécommande
annule le réglage Local de la source d'alimentation, méme si elle
est réglée en mode de controle "Local". Lorsque la télécommande
est déconnectée, la source d'alimentation repasse aux réglages
locaux au bout de 15 secondes.

Si I'écran d'affichage du Temps d'Arc est habilité (voir le menu de
réglages pour les instructions pour I'habiliter), le temps d'arc
accumulé s'affiche pendant 5 secondes apres la mise en marche.
Le temps sera affiché au format HH.MM, comme le montre
I'exemple ci-dessous. Dans I'exemple, le temps d'arc accumulé
est de 12 heures et 33 minutes.

FIGURE B.3

X
(N
</

>

Quand le temps d'arc atteint 99.59, il repasse a 00.00 et
recommence a compter.

GOUGEAGE A L'ARC AVEC ELECTRODE AU CARBONE

La technologie CrossLinc permet a |'usager de permuter facilement entre
le soudage et le gougeage, sans avoir a retourner vers la source d'ali-
mentation. Pour gouger, suivre les instructions de réglages suivantes :

1. Placer I'interrupteur de sortie Local / A Distance de la source d'ali-
mentation sur "Local", avec la CrossLinc Remote débranchée.

2. Ajuster le bouton de contrdle de sortie de la source d'alimentation
sur le niveau de sortie de gougeage souhaité. (Exemple : 700 A).

3. Brancher la CrossLinc Remote avec le support de baguette
d'électrode et ALLUMER les terminales de soudage. A partir de ce
moment, la CrossLinc Remote contréle la sortie.

4, Ajuster la CrossLinc Remote sur le niveau de sortie de soudage
souhaité. (Exemple : 125 A pour le soudage a la baguette avec
électrode E7018 de 1/8").

5. Continuer a souder avec la CrossLinc Remote branchée, en ajustant
la sortie sur la télécommande, selon les besoins.

6. Lorsque le gougeage est requis, débrancher la CrossLinc Remote et
la remplacer par une torche de gougeage a l'arc.

7. Une fois la CrossLinc Remote débranchée, la source d'alimentation

repasse aux réglages de sortie du bouton de contréle de sortie de la
source d'alimentation. Dans cet exemple, 700 A.

8. Gouger a 700 A aussi longtemps qu'on le souhaite.

9. Lorsque le gougeage est terminé, rebrancher la CrossLinc Remote et
elle reprendra le contrdle de la sortie.

NOTE: avec cette procédure, il faut utiliser le méme mode de
soudage pour le gougeage et pour le soudage. Par exemple,
si on réalise du soudage a la baguette, le gougeage doit étre
effectué en mode SMAW.

FIGURE B.4

Interrupteur de Contrdle de Sortie : Local
Interrupteur de Mode : SMAW

Réglage Local de Sortie : Gougeage Amps
Interrtlwteur des Terminales de Soudage (si présent):
ALLUME

————

Débrancher pour
le Gougeage

orche de Gougeage a I'Arc



CROSSLINC™ REMOTE

FONCTIONNEMENT

MENU DE REGLAGES

Pour accéder au menu de réglages :

Pour accéder au menu de réglages, utiliser un trombone pour
appuyer sur le petit bouton qui se trouve sous I'écran d'affichage,
sur le devant du boitier.

FIGURE B.4 Bouton de Réglage

(]
(N}
(W]
(O]

TEMPS D'ARC

La premiere option du menu de réglages est celle du Temps d'Arc.

Si cette option est "EN MARCHE", le temps d'arc accumulé
s'affiche a I'allumage. Dans I'option de Temps d'Arc du menu de
réglages, I'écran affiche :

FIGURE B.5
A5
A Vv

Pour habiliter I'affichage du Temps d'Arc, dans ce menu, tourner
le bouton de contrdle vers la droite. Pour inhabiliter |'affichage du
Temps d'Arc, tourner le bouton de contrdle vers la gauche.

Par défaut depuis I'usine, le Temps d'Arc est "ETEINT".

TEMPS DE MAINTIEN DU VOLTMETRE / DE L'AMPEREMETRE

La CrossLinc Remote affiche I'intensité ou la tension réelle aprés
que le soudage ait cessé. L'option de temps de maintien conserve
ces valeurs pendant 10 ou 300 secondes. Dans |'option de temps
de maintien du menu de réglages, I'écran affiche :

FIGURE B.6
hood
A \"

Pour régler le temps de maintien sur 10 secondes, tourner le
bouton de controle de sortie vers la gauche. Pour régler le temps
de maintien sur 300 secondes, tourner le bouton de contrdle de
sortie vers la droite.

Le réglage par défaut établi en usine est de 10 secondes.

REACTION D'INTENSITE EN TC

En mode de tension constante, la CrossLinc Remote peut étre
réglée de sorte a afficher soit la tension réelle soit le courant réel
pendant le soudage et pendant le temps de maintien. Dans
I'option de réaction d'intensité en TC du menu de réglages, I'écran
affiche :

FIGURE B.7

Le type de réaction d'intensité est indiqué par le LED qui est
allumé, soit "A" soit "V". Sile LED "A" est allumé dans ce menu,
la CrossLinc Remote affiche le courant réel pendant le soudage
dans un mode en TC. Si le LED "V" est allumé, la CrossLinc
Remote affiche la tension réelle pendant le soudage dans un mode
en TC.

Pour choisir le courant, tourner le bouton de contréle de sortie
vers la gauche. Pour choisir la tension, tourner le bouton de
contrdle de sortie vers la droite.

Le réglage par défaut établi en usine est la tension.
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CROSSLINC™ REMOTE

FONCTIONNEMENT

TIG AUTOMATIQUE

La CrossLinc Remote peut optimiser automatiquement les réglages de
la source d'alimentation pour le fonctionnement de démarrage par
grattage du soudage TIG lorsqu'elle est branchée pour la polarité
d'électrode négative et que la source d'alimentation est en mode
SMAW. Ceci doit &tre désactivé pour souder a la baguette avec la
polarité négative. Dans I'option TIG Automatique du menu de
réglages, I'écran affiche :

FIGURE B.8

Tourner le bouton vers la droite pour sélectionner le mode TIG "Auto".

Tourner le bouton vers la gauche pour sélectionner "Eteint". Ce
réglage doit étre "éteint" pour le soudage a la baguette avec la
polarité négative.

Le réglage par défaut établi en usine est "Auto".

CALIBRAGE DE LA TENSION

Pour calibrer I'affichage de la tension de I'arc avant d'accéder au
menu de réglages:

o Déterminer le rapport entre la tension d'arc réelle et la tension
d'arc affichée par la CrossLinc Remote.

Dans le menu de réglages, ajuster le facteur de calibrage comme
indiqué ci-dessous :

Tension d'arc réelle / tension d'arc affichée = facteur de calibrage
(Exemple : 20,0 / 20,5 = 0,97).

Le facteur de calibrage est réglé en usine sur 1,00.

Dans I'option de calibrage de la tension du menu de réglages, I'écran
affiche :

FIGURE B.9

Tourner le bouton vers la droite pour augmenter le facteur de
calibrage et vers la gauche pour le réduire.

Le réglage par défaut établi en usine est 1,00.
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CALIBRAGE DU COURANT

Pour calibrer I'affichage du courant de I'arc avant d'accéder au
menu de réglages :

e Déterminer le rapport entre le courant d'arc réel et le courant
d'arc affiché par la CrossLinc Remote.

Dans le menu de réglages, ajuster le facteur de calibrage comme
indiqué ci-dessous :

Courant d'arc réel / courant d'arc affiché = facteur de calibrage
(Exemple : 200/ 205 = 0,97).

Le facteur de calibrage est réglé en usine sur 1,00.

Dans I'option de calibrage du courant du menu de réglages,
I'écran affiche :

FIGURE B.10

Tourner le bouton vers la droite pour augmenter le facteur de
calibrage et vers la gauche pour le réduire.

Le réglage par défaut établi en usine est 1,00.

RETABLISSEMENT SUR LES REGLAGES D'USINE

Pour rétablir les parametres de réglage sur les réglages d'usine
par défaut, appuyer sur le bouton de réglage pendant 5 secondes
pendant que la télécommande est en état d'inactivité. Pendant le
rétablissement, les écrans affichent les données suivantes : le
dernier chiffre correspond aux secondes qui restent avant le
rétablissement. A la fin du compte a rebours, le rétablissement a
lieu et I'écran d'affichage passe en état d'inactivité. Si on relache
le bouton de réglages avant la fin du compte a rebours, le
rétablissement ne sera pas effectué.

FIGURE B.11
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CROSSLINC™ REMOTE

ACCESSOIRES

KITS ET ACCESSOIRES EN

OPTION

Numéro de Produit

DESCRIPTION

K2483-2 CABLE DE SOUDAGE DE 2/0 AVEC CONNECTEUR LC40 MALE ET EXTREMITE NUE - 10 FT
K2483-3 | CABLE DE SOUDAGE DE 3/0 AVEC CONNECTEUR LCAOHD MALE ET EXTREMITE NUE - 10 FT
K2484-2 CABLE DE SOUDAGE DE 2/0 AVEC CONNECTEUR LC40 MALE ET ERGOT DE 0,53" - 10 FT
K2484-3 | CABLE DE SOUDAGE DE 3/0 AVEC CONNECTEUR LC40HD MALE ET ERGOT DE 0,53" - 10 FT
k2485-2 | CABLE DE SOUDAGE DE 2/0 AVEC CONNECTEUR LC40 MALE ET FEMELLE - 50 FT
K2485-3 CABLE DE SOUDAGE DE 3/0 AVEC CONNECTEUR LC40HD MALE ET FEMELLE - 50 FT
K2487-10 ADAPTATEUR ISOLE POUR BORNE DE SORTIE VERS LC40HD FEMELLE
K3416-70 CONNECTEUR LC40 FEMELLE (1/0 A 2/0)

K3416-90 CONNECTEUR LC40HD FEMELLE (3/0 A 4/0)

K3417-70 CONNECTEUR LC40 MALE (1/0 A 2/0)

K3417-90 CONNECTEUR LC40HD MALE (3/0 A 4/0)
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ENTRETIEN

ENTRETIEN

DEPANNAGE

/\ AVERTISSEMENT

LES CHOCS ELECTRIQUES peuvent étre mortels.
Couper l'alimentation d’entrée vers la =I§
source de puissance de soudage avant e
de réaliser l'installation ou le
changement des rouleaux conducteurs
et/ou des guides.

Ne pas toucher les piéces sous alimentation électrique.

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

Ne pas faire fonctionner sans les couvercles, ou si les
panneaux ou protections ont été retirés ou sont
ouverts.

Seul le personnel qualifié peut réaliser le travail
d’entretien.

ENTRETIEN DE ROUTINE
Vérifier les cables de soudage.
Nettoyer et serrer tous les raccordements des cables de soudage.

ENTRETIEN PERIODIQUE

Nettoyer I'intérieur de la télécommande avec de I'air soufflé ou en
I'aspirant.
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COMMENT UTILISER LE GUIDE DE DEPANNAGE

/\ AVERTISSEMENT

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

Ce guide de Dépannage est fourni pour aider a localiser et a
réparer de possibles mauvais fonctionnements de la machine.
Simplement suivre la procédure en trois étapes décrite ci-apres.

Etape 1. LOCALISER LE PROBLEME (SYMPTOME).

Regarder dans la colonne intitulée « PROBLEMES (SYMPTOMES) ».
Cette colonne décrit les symptomes que la machine peut
présenter. Chercher I'énoncé qui décrit le mieux le symptéme
présenté par la machine.

Etape 2. CAUSE POSSIBLE.

La deuxiéme colonne, intitulée « CAUSE POSSIBLE », énonce les
possibilités externes évidentes qui peuvent contribuer au
symptdme présenté par la machine.

Etape 3. ACTION RECOMMANDEE

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

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

/\ AVERTISSEMENT

LES CHOCS ELECTRIQUES =
peuvent étre mortels.
e Eteindre la machine au niveau de l'inter-
rupteur de déconnexion situé sur
I'arriére de la machine et débrancher
tous les raccordements au réseau d'alimentation avant
d'effectuer un travail de dépannage.



CROSSLINC REMOTE

DEPANNAGE

Suivre toutes les Instructions de Sécurité détaillées tout au long de ce manuel

PROBLEMES ZONES POSSIBLES DE MAUVAIS '
(SYMPTOMES) REGLAGES ACTION RECOMMANDEE
La télécommande se meten | 1. Le fil de détection de travail est 1. Brancher le fil de détection de travail sur la piece a
marche. Aucun LED ni écran débranché ou bien les branchements souder dans un endroit sans saleté, rouille ni
ne s'allume. électriques sont mal effectués (modéles peinture.
sur l'arc).

2. Lasortie de la source d'alimentation est | 2. ALLUMER la sortie de la source d'alimentation.
ETEINTE.

L'écran d'affichage indique | 1. Latélécommande n'est pas raccordée a | 1. La raccorder & une source d'alimentation

constamment "---" en une source d'alimentation compatible compatible avec CrossLinc. Les sources d'ali-

inactivité. La lumiére verte avec CrossLinc. mentation doivent comporter un X a la fin de leur

CrossLinc n'est pas nom (par exemple, Flextec 350X).

allumee. 2. Laréaction de tension ne fonctionne pas | 2. Amorcer un arc et vérifier que la tension affichée

sur la télécommande. sur la télécommande corresponde a la tension

d'arc réelle. Si ce n'est pas le cas, vérifier les
raccordements des fils sur la télécommande. Si
tous les raccordements sont corrects, changer le
Tableau de Circuits Imprimés de I'Interface Usager.

3. Laréaction d'intensité ne fonctionne pas | 3. Amorcer un arc et vérifier que le courant affiché

sur la source d'alimentation. sur la source d'alimentation corresponde au
courant d'arc réel. Si ce n'est pas le cas, réviser le
capteur de courant sur la source d'alimentation et
le changer s'il est défectueux.

4. Aucune impulsion de courant n'est 4. Vérifier que la TCO soit de 65 V maximum. Si c'est
présente sur le fil de détection de travalil le cas, changer le Tableau de Circuits Imprimés de
en inactivité. I'Interface Usager.

Le LED de la CrossLincest | 1. Latélécommande est en surchauffe. 1. Ladéplacer a un endroit plus frais.

orange et la télécommande
ne communique pas avec la
source d'alimentation.
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Si pour une raison quelconque vous ne comprenez pas les procédures de tests ou si vous n’étes pas en mesure de réaliser les tests/réparations de
facon slre, avant de continuer, contacter le Service sur le Terrain Lincoln autorisé le plus proche pour obtenir une assistance technique.

WWW.LINCOLNELECTRIC.COM/LOCATOR
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DIAGRAMMES

CROSSLINC REMOTE WIRING DIAGRAM
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POLITIQUE D’ASSISTANCE AU CLIENT

Les activités commerciales de The Lincoln Electric Company sont la
fabrication et la vente d’appareils de soudage de grande qualité, les
pieces de rechange et les appareils de coupage.

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

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

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

LINCOLN B

THE LINCOLN ELECTRIC COMPANY
22801 St. Clair Avenue e Cleveland, OH ¢ 44117-1199 e U.S.A.
Phone: +1.216.481.8100 e www.lincolnelectric.com



