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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.

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

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

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

N

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

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

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

1.b.

A

a.

2.b.

2.C.

2.d.

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

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

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

2.d.4.

2.d.5.
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A

3.a.

3.b.

3.c.
3.d.

3.e.

31

3.0.
3.h.

3.i.

3,.

UNE DECHARGE
ELECTRIQUE PEUT TUER.

Les circuits d’électrode et de retour (ou de

terre) sont électriquement « chauds » lorsque

la machine a souder est en marche. Ne pas

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

:Q

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Ne jamais toucher simultanément les piéces électriquement

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

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

Voir également les points 6.c. et 8.

4.a.

4.b.

4.c.

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

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

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

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

A

5.a.

5.b.

5.c.

5.d.

5.e.

5f.

LES FUMEES ET LES §
GAZ PEUVENT ETRE
DANGEREUX. =

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

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

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

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

chaudes de métal.

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

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

Voir également le point 1.b.
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SECURITE

A

6.a.

6.b.

6.c.

6.d.

6.e.

6.f.

6.0.

6.h.

6.l.

6.

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

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

NE

— N

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

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

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

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

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

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

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

de soudage, porter en permanence des lunettes de sécurité

avec des écrans latéraux de protection.

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

Voir également le point 1.c.

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

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

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

A

7.a.

7.b.

7.c.

7.d.

7.e.

71

7.0.

LA BOUTEILLE PEUT EXPLOSER
SI ELLE EST ENDOMMAGEE

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

a I'application et maintenus en bon état.

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

Les bouteilles doivent se trouver :

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

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

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

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

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

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

A

8.a.

8.b.

8.c.

POUR L’EQUIPEMENT
ELECTRIQUE

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

- O

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

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

Se référer

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

pour d’avantage d’informations sur
la sécurité.
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SECURITE

Compatibilité Electromagnétique (EMC)

Conformité

Les produits portant la marque CE sont conformes aux Directives du Conseil de la Communaute
Européenne du 15 Dec 2004 sur le rapprochement des lois des Etats Membres concernant la compatibilité
électromagnétique, 2004/108/EC. Ce produit a été fabriqué conformément a une norme nationale qui met
en place une norme harmonisée : EN 60974-10 Norme de Compatibilité Electromagnétique (EMC) du
Produit pour Appareil de Soudage a I'Arc. |l s'utilise avec d’autres appatreils. Il est congu pour un usage
industriel et professionnel.

Introduction

Tout appareil électrique géneére de petites quantités d’émissions électromagnétiques. Les émissions
électriques peuvent se transmettre au travers de lignes électriques ou répandues dans I'espace, tel un radio
transmetteur. Lorsque les émissions sont regues par un autre appareil, il peut en résulter des interférences
électriques. Les émissions électriques peuvent affecter de nombreuses sortes d’appareils électriques : une
autre soudeuse se trouvant a proximité, la réception de la télévision et de la radio, les machines a contréle
numerique, les systemes téléphoniques, les ordinateurs, etc. |l faut donc étre conscients qu’il peut y avoir
des interférences et que des précautions supplémentaires peuvent étre nécessaires lorsqu’une source de
puissance de soudure est utilisée dans un établissement domestique.

Installation et Utilisation

L’'usager est responsable de l'installation et de I'utilisation de la soudeuse conformément aux instructions du
fabricant. Si des perturbations électromagnétiques sont détectées, I'usager de la soudeuse sera
responsable de résoudre le probleme avec I'assistance technique du fabricant. Dans certains cas, cette
action réparatrice peut étre aussi simple qu'un branchement du circuit de soudage a une prise de terre, voir
la Note. Dans d’'autres cas, elle peut impliquer la construction d’'un blindage électromagnétique qui renferme
la source d’alimentation et la piéce a souder avec des filtres d’entrée. Dans tous les cas, les perturbations
électromagnétiques doivent étre réduites jusqu’au point ou elles ne représentent plus un probléme.

Note: Le circuit de soudage peut étre branché a une prise de terre ou ne pas I'étre pour des raisons
de sécurité, en fonction des codes nationaux. Tout changement dans les installations de terre
ne doit étre autorisé que par une personne compétente pour évaluer si les modifications
augmenteront le risque de blessure, par exemple, en permettant des voies de retour du
courant parallele de soudage, ce qui pourrait endommager les circuits de terre d’autres
appareils.

Evaluation de la Zone
Avant d’installer un appareil a souder, 'usager devra évaluer les problémes électromagnétiques potentiels
dans la zone environnante. Tenir compte des points suivants :

a) d’autres cables d’alimentation, de contrdle, de signalisation et de téléphone, au-dessus, en dessous et a
c6té de la soudeuse ;

b) transmetteurs et récepteurs de radio et télévision ;

c) ordinateurs et autres appareils de contrble ;

d) équipement critique de sécurité, par exemple, surveillance d’équipement industriel ;

e) la santé de I'entourage, par exemple, I'utilisation de stimulateurs cardiaques ou d’appareils auditifs ;

f) équipement utilisé pour le calibrage et les prises de mesures ;

g) limmunité d’autres appareils dans les alentours. L'usager devra s’assurer que les autres appareils
utilisés dans les alentours sont compatibles. Ceci peut demander des mesures supplémentaires de

protection ;

h) TI'heure a laquelle la soudure ou d’autres activités seront réalisées.
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Compatibilité Electromagnétique (EMC)

La taille de la zone environnante a considérer dépendra de la structure de 'immeuble et des autres activités qui y
sont réalisées. La zone environnante peut s’étendre au-dela des installations.

Méthodes de Réduction des Emissions

Alimentation Secteur

La soudeuse doit étre branchée sur le secteur conformément aux recommandations du fabricant. S’il y a des
interférences, il peut s’avérer nécessaire de prendre des précautions supplémentaires telles que le filtrage de
I'alimentation secteur. Il serait bon de considérer la possibilité de gainer dans un conduit métallique ou équivalent
le cable d’alimentation d’une soudeuse installée de fagon permanente. Le gainage devra étre électriquement
continu sur toute sa longueur. Le gainage devra étre branché sur la source d’alimentation de soudage afin de
maintenir un bon contact électrique entre le conduit et I'enceinte de la source d’alimentation de soudage.

Maintenance de la Soudeuse

La soudeuse doit recevoir une maintenance de routine conformément aux recommandations du fabricant. Tous
les acces ainsi que les portes et couvercles de service doivent étre fermés et correctement fixés lorsque la
soudeuse est en marche. La soudeuse ne doit é&tre modifiée d’aucune fagon, mis a part les changements et
réglages décrits dans les instructions du fabricant. En particulier, la distance disruptive des mécanismes
d’établissement et de stabilisation de 'arc doivent étre ajustés et conservés conformément aux recommandations
du fabricant.

Cables de Soudage
Les cables de soudage doivent étre aussi courts que possible et placés les uns a cotés des autres, au niveau du
sol ou tout pres du sol.

Connexion Equipotentielle

La connexion de tous les composants métalliques lors de l'installation de soudage et pres de celle-ci doit étre
prise en compte. Cependant, les composants métalliques connectés a la piece a souder augmentent le risque
pour 'opérateur de recevoir un choc s'il touchait en méme temps ces éléments métalliques et I'électrode.

Branchement a Terre de la Piéce a Souder

Lorsque la piece a souder n’est pas en contact avec une prise de terre pour des raisons de sécurité électrique, ou
n’est pas raccordée a une prise de terre du fait de sa taille et de sa position, par exemple, coque de bateau ou
structure en acier d’'un batiment, une connexion raccordant la piéce a souder a la terre peut réduire les émissions
dans certains cas, mais pas dans tous. Des précautions doivent étre prises afin d’empécher que le raccordement
a terre de la piece a souder n‘augmente le risque de blessures pour les usagers ou de possibles dommages a
d’autres appareils électriques. Lorsqu’il est nécessaire, le raccordement de la piece a souder a la prise de terre
doit étre effectué au moyen d’une connexion directe a la piece a souder, mais dans certains pays ou les
connexions directes ne sont pas permises, la connexion équipotentielle devra étre réalisée par une capacitance
appropriée, choisie conformément aux régulations nationales.

Blindage et Gainage

Des blindages et des gaines sélectifs sur d’autres cables et appareils dans la zone environnante peuvent réduire
les problemes d’interférences. Le blindage de toute l'installation de soudage peut étre pris en compte pour des
applications spéciales. 1

1 Des extraits du texte précedent sont contenus dans la norme EN 60974-10 : « Norme de Compatibilité
Electromagnétique (EMC) du Produit pour Appareil de Soudage a I'Arc ».
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INSTALLATION

SPECIFICATIONS TECHNIQUES - POWER WAVE® i400 (K3584)

ENTREE A SORTIE NOMINALE — UNIQUEMENT TRIPHASEE

Modéle Facteur de Tension d’Entrée Ampéres d’entrée (y | Puissance Facteur de
Marche +10% compris robot et au ralenti | puissance @
charge aux.) Sortie nominale
% nomi R 53/47/28/24/19
30% nominal 2081/230/380*/460/575 | 75/64/38/32/25) | 475 Watts
. . Triphasé 50/60 Hz 1737755779715 Max.
K3584-1 60% nominal ‘ (60/54/32/27/22) | (ventilateur 0,95
(+ comprend 200 V & 208 V) 7377786/ 73 | allumé)
100% nominal | (fcomprend 380 V a 451 V) (53/48/28/25/20)
SORTIE NOMINALE
Procédé | Facteur de Marche Volts a intensité nominale Intensité
30% 34 400
GMAW
GMAW-Pulse 60% 31 340
FCAW
GTAW-DC 100% 29 300

TENSION Intensité d’entrée (y| Fil en cuivre de type CONDUCTEUR DE Taille? de fusible
D’ENTREE compris robot et 75°C dans conduit | MISE A LA TERRE EN| (Super Lag) ou de
TRIPHASEE charge aux.) CUIVRE disjoncteur

50/60 Hz AWG (mm?2) AWG (mm?2)

208 53 (72) 4(25) 8 (10) 80

230 47 (64) 4 (25) 8 (10) 70

380 28 (38) 8 (10) 10 (6) S0

460 24 (32) 8 (10) 10 (6) 40

575 19 (25) 10 (6) 10 (6) 30

1 Les tailles de fils et de fusibles se basent sur le Code Electrique National Américain et la sortie maximum pour une température ambiante

de 40°C (104°F).

Aussi connus sous le nom de disjoncteurs « a retard indépendant » ou « thermomagnétiques » ; disjoncteurs ayant un retard de I'action de
déclenchement qui diminue en proportion de 'augmentation du courant.

DIMENSIONS PHYSIQUES

MODELE

HAUTEUR

LARGEUR

POFONDEUR

POIDS

K3584-1

22,7 in. (577 mm)

24,4 in. (620 mm)

21,5in. (546 mm)

209 Ibs. (95 kg.)

REGISTRES DE TEMPERATURES

TEMPERATURE DE FONCTIONNEMENT
14°F & 104°F (-10°C & 40°C)

TEMPERATURE D’ENTREPOSAGE
-40°F a 185°F (-40°C a 85°C)
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POWER WAVE® i400 INSTALLATION

SPECIFICATIONS TECHNIQUES - POWER WAVE® i400 (K3584-1)

EXIGENCES EN MATIERE DE REGLEMENTATION

MODELE Marché Marque de Normal Indice nominal de | Catégorie de
conformité4 l'enceinte Pisolation
CE EN 60974-1
K3584-1 Europe C-Tick EN 50199

IP21S Catégorie F
Chine CcC GB15579-1995 (155°C)

3 Régime nominal du chassis applicable uniquement si installé en tant que piéce de rechange dans le cabinet de la Power Wave® i400.

4 Le Kit du Filtre CE K2670-[ ] est requis pour respecter les exigences CE et C-Tick en matiére d’émissions transmises par conduction.
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INSTALLATION

INSTALLATION

Lire et comprendre cette section dans sa totalité
avant de commencer l'installation.

/\ AVERTISSEMENT

LES CHOCS ELECTRIQUES peuvent
étre mortels. N
+  Seul le personnel qualifié doit réaliser

cette installation.

Couper I'alimentation d’entrée au niveau

de l'interrupteur de déconnexion ou de la boite a fusibles
avant de travailler sur cet appareil. Couper I'alimentation
d’entrée vers tout autre appareil branché sur le systéeme
de soudage au niveau de 'interrupteur de déconnexion
ou de la boite a fusibles avant de travailler sur cet
appareil.

Ne pas toucher les piéces sous alimentation électrique.

Toujours raccorder I'ergot de mise a la terre de la POWER
WAVE® (situé a I'intérieur de la porte d’accés a I'entrée
de reconnexion) a une bonne prise de terre électrique.

EMPLACEMENT ET MONTAGE

Le boitier de la Power Wave® i400 est congu pour
supporter le contréleur Fanuc R30iA et le boitier de
fonctionnement (jusqu’a 300 Ibs), tout en s’accouplant a
'empreinte des plots et au style du contréleur. Pour une
intégration simplifiée, on peut accéder a la structure de
montage par I'extérieur. La flexibilité de la Power Wave®
i400 lui permet également de fonctionner en tant qu’unité
autonome. Dans n'importe quel cas, il est recommandé de
boulonner I'unité au sol ou sur une plateforme appropriée
pour lui donner le plus de stabilité possible. L'espace libre
minimum recommandé pour le retrait du chassis est de 26"
(66 cm) a partir de l'arriere de la machine, tel que vu depuis
les bornes de sortie. Voir la Procédure pour le retrait du
chassis pour de plus amples informations.

/\ ATTENTION

NE PAS MONTER SUR DES SURFACES
COMBUSTIBLES.

Lorsqu’une surface combustible se trouve directement sous
un appareil électrique stationnaire ou fixe, cette surface doit
étre recouverte d’une plaque en acier de 0,06" (1,6 mm)
d’épaisseur minimum qui s’étende sur au moins 5,90" (150
mm) au-dela de I’appareil sur tous ses cotés.

CONSIDERATIONS ENVIRONNEMENTALES

La POWER WAVE® i400 fonctionne dans des
environnements rigoureux. Malgré cela, il est important de
prendre des mesures préventives simples afin de garantir
une longue durée de vie de 'appareil et un fonctionnement
fiable.

+ La POWER WAVE® i400 doit étre placée dans un
endroit ou de I'air propre circule librement, de sorte que
les déplacements de I'air dans les sections a évents de
la machine ne soient pas restreints.

+ Lasaleté et la poussiére pouvant étre attirees dans la
POWER WAVE® 400 doivent étre réduites au
minimum. L’utilisation de filtres a air sur I'admission de
I'air n’est pas recommandée car la circulation normale
de l'air pourrait s’en retrouver restreinte. Si ces
précautions ne sont pas respectées, il peut en résulter
des températures de fonctionnement excessives et des
arréts pour cause de dommages.

* Ne pas utiliser la POWER WAVE® i400 a I'extérieur. La
source d'alimentation ne doit pas étre exposée aux
chutes d’eau et aucune de ses pieces ne doit étre
submergée dans I'eau, auquel cas il pourrait en résulter
un fonctionnement inapproprié et un risque pour la
sécurité. La meilleure pratique est de conserver la
machine dans un endroit sec et abrité.

LEVAGE

/\ AVERTISSEMENT

LA CHUTE D’APPAREILS peut provoquer des

blessures.

+ Ne soulever qu’avec un appareil ayant une capacité de
levage appropriée.

+ Vérifier que la machine soit stable au moment
du levage.

* Ne pas soulever cette machine au moyen de la
poignée de levage si elle est équipée d’un
accessoire lourd tel qu’une remorque ou une bouteille de
gaz.

+ Ne pas soulever la machine si la poignée de levage est
endommagée.

+ Ne pas faire fonctionner la machine pendant qu’elle est
suspendue par la poignée de levage.

POWER WAVE® i400 : ne soulever la machine que par les
poignées de levage montées dans les coins. Ne pas
essayer de soulever la POWER WAVE® i400 lorsque des
accessoires y sont fixés.

POWER WAVE® i400 avec Contrdleur Fanuc R30iA :
lorsqu’elle est montée correctement, l'unité intégrée
compléte (source d'alimentation et contréleur) peut étre
soulevée au moyen des crochets de levage se trouvant sur
le contréleur Fanuc R30iA. Consulter le mode d'emploi du
Fanuc pour les détails et précautions a prendre.

NOTE: les poignées de levage externes montées dans les
coins de la POWER WAVE® i400 doivent étre btées
lorsque celle-ci est montée avec le contrbleur Fanuc
R30iA.

Chassis de rechange de la POWER WAVE® i400 :
soulever le chassis au moyen de la poignée de levage se
trouvant sur le dessus de I'ensemble du filtre harmonique.

EMPILAGE
La POWER WAVE® i400 ne peut pas étre empilée.

COMPATIBILITE ELECTROMAGNETIQUE (EMC)

La classification EMC de la POWER WAVE® i400 est
Industrielle, Scientifique et Médicale (ISM) groupe 2,
catégorie A. La POWER WAVE® i400 n’est destinée qu’a
'usage industriel. (Voir les pages L10093-1, -2 concernant
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la sécurité au début du Mode d'emploi pour plus de détails).
Placer la POWER WAVE® i400 loin des machines
contrélées par radio. Le fonctionnement normal de @
la POWER WAVE® i400 peut affecter de fagon

négative le fonctionnement d’appareils contrélés par FR, ce
qui peut avoir pour conséquence des blessures corporelles
ou des dommages causés a I'appareil.

BRANCHEMENTS D’ENTREE ET DE TERRE
Mise a la Terre de Lla Machine

Le chassis de la soudeuse doit étre raccordeé a la terre. Une
terminale de mise a la terre portant le symbole illustré se
trouve a cet effet a l'intérieur de la porte d’acces a la zone de
reconnexion / d'entrée. Voir les codes électriques locaux et
nationaux pour connaitre les méthodes de mise a la terre
appropriées.

BRANCHEMENTS D’ENTREE

/\ AVERTISSEMENT

LES CHOCS ELECTRIQUES peuvent
étre mortels. .

Seul un électricien qualifié doit brancher les fils

d’entrée sur la POWER WAVE®. Les

branchements doivent étre faits conformément

aux Codes Electriques locaux et nationaux et au diagramme de
connexion situé sur la face intérieure de la porte d’accés a la
zone de reconnexion / d'entrée de la machine. Dans le cas
contraire, il peut en résulter des blessures corporelles voire la
mort.

Utiliser une ligne d'alimentation triphasée. Un orifice d’accés
de 1,75 pouce (45 mm) de diamétre pour I'alimentation
d’entrée se situe sur I'arriere du boitier. Brancher L1, L2, L3
et la masse conformément aux étiquettes autocollantes
concernant le branchement de I'alimentation d’entrée et de la
masse qui se trouvent pres de la plaque a bornes de
I'alimentation d’entrée (1TB) et du bloc de mise a la terre a
I'intérieur du boitier arriére de reconnexion d’entrée.

Considérations concernant les fusibles d’entrées et le fil
d’alimentation

Se reporter aux Spécifications dans la section d’Installation
pour connaitre les tailles et types de fusibles et de fils
recommandées en matiére de fils en cuivre. Placer les
fusibles Super Lag ou les disjoncteurs a retardement (aussi
connus sous le nom de disjoncteurs « a retard indépendant »
ou « thermomagnétiques ») recommandés sur le circuit
d’entrée.

Choisir la taille des fils d’entrée et de mise a la terre
conformément aux codes électriques locaux ou nationaux.
L'utilisation de fils d’entrée, de fusibles ou de disjoncteurs
plus petits que ceux qui sont recommandés peut avoir pour
conséquences des arréts pour cause de dommages, dus a
des appels de courant de la soudeuse, méme si la machine
n'est pas utilisée avec des courants élevés.

Sélection de la tension d’entrée

(Voir la Figure A.1)

La POWER WAVE® i400 est livrée avec les branchements
qui correspondent a la tension d’entrée la plus élevée

apparaissant sur la plaque signalétique. Pour modifier ce
branchement et passer a une tension d’entrée différente, voir
le diagramme situé sur la face intérieure de la porte d’accés a
la zone de reconnexion, également illustré ci-apres. Si le fil
auxiliaire (indiqué par « A ») est placé dans une mauvaise
position, il existe deux résultats possibles. Si le fil se trouve
dans une position supérieure a la tension de ligne appliquée,
il se peut que la soudeuse ne s’allume pas du tout. Si le fil
auxiliaire se trouve dans une position inférieure a la tension
de ligne appliquée, la soudeuse ne s’allume pas, et le fusible
qui se trouve dans la zone de reconnexion s’ouvre. Si cette
situation se présente, couper la tension d’entrée, brancher le
fil auxiliaire correctement, changer le fusible et ressayer.

Branchement de I'alimentation d'entrée pour le
contréleur Fanuc R30iA

La POWER WAVE® i400 est équipée d'une plaque a
bornes robotique dédiée (4TB) congue spécifiquement pour
fournir l'alimentation d'entrée directement au contréleur
Fanuc R30iA au moyen de l'interrupteur tournant marche /
arrét de la source d'alimentation. Le kit d'intégration K2677-
1 fournit le cable et les instructions d'installation pour
effectuer ce branchement.

/\ AVERTISSEMENT

L'interrupteur marche / arrét de la POWER WAVE® i400 n'est
pas congu pour servir de déconnexion de service pour cet
appareil. Seul un électricien qualifié est autorisé a brancher
les fils d'entrée sur la POWER WAVE®. Les branchements
doivent étre effectués conformément aux codes électriques
locaux et nationaux et au diagramme de branchements situé a
I'intérieur de la porte d'accés de reconnexion de la machine.
Autrement, il peut en résulter des blessures corporelles, voire
la mort.

Ne pas essayer de transférer I'alimentation d'entrée vers la
POWER WAVE® i400 a travers la plaque a bornes robotique
(4TB). Il n'a pas été concu dans ce but et il pourrait en résulter
des dommages a la machines, des blessures corporelles ou
méme la mort.
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FIGURE A.1 - DIAGRAMME DE RECONNEXION

POUR K3584-1 POWER WAVE® 1400
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POWER WAVE® i400

INSTALLATION

DIAGRAMME DE BRANCHEMENTS ET SYSTEME

EQUIPEMENT RECOMMANDE
Identifiant du Piece No. Description
Systéme
Source Source d'alimentation POWER WAVE® i400
d'alimentation K3584-1 (comprend le CD S26064 d'outils pour la POWER WAVE® i400)
S lntamrat K2677-1 Kit d’Intégration pour contréleur Fanuc R30IA. Comprend un cable Ethernet industriel,
Kit d’'Intégration by 2 : . : h
un cable d'alimentation, des passe - fils de protection, une plaque de montage, et un réduc-
teur de tension étanche a la poussiére.
Galet
d'entrainement K2685-2 Galet d'entrainement AutoDrive 4R90
Cable de contréle de la
cource d'alimentation | 4785-xx1 .
vers le galet Cable de contrdle du dévidoir (14 goupilles).
d'entrainement
K21 Cables de puissance de soudage
Céables de 63-xx de la Source d'alimentation vers le galet d'entrainement,
soudage o et de la source d'alimentation vers la piéce & souder
K1842-xx
Les cébles de la série K2163 sont vendus par paire.
Les cébles de la série K1842 sont vendus individuellement
Voir le Catalogue de prix pour les détails et la disponibilité des cébles en vrac
Bras du robot KXXXX
Contréleur du robot KXXXX Consulter la division d’automatisation
Kxxxx
1 Longueur maximum de 100 ft. (30,5 m). Ne peut pas étre raccordé
bout & bout.
EQUIPEMENT EN OPTION
Identifiant du Piéce No. Description
systéme
] ] Kit de fil de détection a distance. Recommandé pour des applications sensibles ou cruciales pour mesurer
Kit de fil de K940-xx  |avec plus de précision la tension de l'arc.
détection
Kit DeviceNet K2780-1 Kit DeviceNet. Permet a la Power Wave® i400 de communiquer par le biais du protocole DeviceNet.
Kit Sync-Tandem. Permet a la Power Wave® 1400 de réaliser du soudage par impulsions en tandem
Kit de sync-Tandem K2781-1 synchronisé. Comprend tous les harnais et cables nécessaires pour deux machines. Permet aussi d'accéder
au logiciel de soudage spécial Sync-Tandem.
Kit de filtre CE K2670-1 Kit dle Filtre (%E. IR(.ac?ws\ pour respecter les eX|gen.09fs CEIet C-Tick en matiere d'émission par conduction.
Tension d’entrée limitée & 380-415/3/50/60 avec le kit installé.
Cable de K1543-XX§ Céble de contréle ArcLink (5 goupilles). Requis pour contréleurs plus anciens communiquant par le
communication K2683-xx<  |systéme ArcLink® traditionnel sur un réseau normal & 2 fils basé sur CAN. K2683 recommandé pour les
numerique ArcLink applications a grand rendement.
E’qmpement du Cor?s.ullter la Interrupteur, Cables d’Ethernet, etc. Nécessaires a la connectivité externe du systeme Ethernet
réseau Ethernet division typiquement associée a des applications a bras multiples ou & sources d'alimentation multiples
externe d'automatisation [ PP P pies.
Cabl t Cables, tés et terminateurs DeviceNet (5 goupilles hermétiques « mini style »). Typiquement requis pour
ables e Fournis par le |automates programmables ou anciens modéles de contréleurs communiquant par DeviceNet.
accessoires client Pour de plus amples informations, se reporter au « Manuel de planification et d'installation des cébles
DeviceNet DeviceNet » (publication Allen Bradley).

2 | gs cables peuvent étre branchés bout a bout afin de les rallonger (on recommande un maximum de 200 ft. [61,0 m]).
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Equipement en option

Identifiant du Piéce No. Description
systéme
Cable coaxial. Recommandé pour minimiser les effets de I'inductance de la boucle du cable de soudage et
K1796-xx  |pour maximiser le rendement avec des applications cruciales de soudage par impulsions & grande vitesse.
Céable de soudage Note : le cable coaxial K1796 est équivalent au céble standard 1/0. Le cable coaxial K2539 est équivalent au
coaxial cable standard AWG No 1. Le branchement en paralléle des cables coaxiaux pour augmenter l'intensité de
K2593-xx  |courant admissible peut réduire de fagon significative leurs propriétés de diminution de linductance, c'est
pourquoi cela n'est PAS RECOMMANDE. Consulter les Instructions sur les cables de sortie pour plus
d'information.
Céable a chemisage K2709-xx At s . N s . 5 ,
externe pour bras Cal?lg a chemlsggg gxterne. Céble de dewdqr defila 14 gogpllles etAa grgnq repdement, monté
robotique extérieurement, & utiliser avec des bras robotiques non équipés d'un cable intégré.
Ordinateur Fourni par le |PC compatible avec IBM (Windows NT SP6, Windows 2000, Windows XP ou supérieur) nécessaire pour
personnel client I'utiliser avec tous les Outils POWER WAVE®.




POWER WAVE® i400 INSTALLATION

Montage du Contréleur Fanuc R30iA

NS
\

Contrleur FANUC R-30iA —/,

« cabinet a » avec boitier de

|
@@\

e

fonctionnement intégré. o)
- -\ <
J— /
© AN
\ ‘=€j/ \

‘ -

|~ *Céble Ethernet
| I Gable ArcLink XT e
d’alimemaa\ | /

~____~—~
“DETAIL A

Power Wave i400
K3584-1 \

* Se reporter aux Instructions sur les cables de sortie pour connaitre les tailles de cable recommandées dans le Mode d'emploi de la Power Wave® i400..
** Se reporter a la fiche d'instructions du kit d'intégration K2677-1.
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Systémes Intégrés Typiques (A Un Seul Bras)
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Systémes Autonomes Typiques (A Un Seul Bras)
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POWER WAVE® i400

Systéme Maitre / Esclave Typique (A Deux Bras)
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Rattrapage F355i Typique (A Un Seul Bras)
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POWER WAVE® i400 INSTALLATION

travail, voir les « INFORMATIONS CONCERNANT LA
BRANCHEMENTS DE L’ELECTRODE ET DU TRAVAIL  SECURITE » au début de ce Mode d'emploi.

Brancher les cébles d’électrode et de travail entre les L. i
bornes de sortie appropriées de la POWER WAVE® i400 GENERALITES
et la cellule de soudage du robot conformément aux
schémas inclus dans ce document. Tailler et acheminer
les cables conformément aux indications suivantes :

Sélectionner des cébles de la taille appropriée
conformément aux « Instructions sur les cables de
sortie » du Tableau A.1. Des chutes de tension

* Laplupart des applications de soudage fonctionnent excessives dues a des cables de soudage trop petits
avec I'électrode positive (+). Pour ces applications, et a de mauvais branchements sont souvent la cause
brancher le cable d’électrode entre la plaque d’une qualité de soudage insatisfaisante. Toujours
d'alimentation du galet d'entrainement et la borne de utiliser les cables de soudage (électrode et travail)
sortie positive (+) sur la sourced'alimentation. pratiques et vérifier que tous les branchements soient
Brancher un fil de travail allant de la borne de sortie propres et bien serrés.

23832?’6 () de la source d'alimentation surlapiece @ 10 ne chaleur excessive dans le circuit de soudage

indique que les cébles sont trop petits et/ou que les
« Lorsque la polarité négative de I'électrode est branchements sont mal faits.
nécessaire, tel que pour certaines applications
Innershield, inverser les branchements de sortie sur la
source d'alimentation (cable d’électrode sur la borne
négative (-) et cable de travail sur la borne positive

Acheminer tous les cables directement vers le travail
et le dévidoir de fil, éviter les longueurs excessives et
ne pas embobiner 'excédent de cable. Acheminer les
cables d’électrode et de travail aussi prés que

(+))- possible I'un de l'autre afin de minimiser le bouclage
& ATTENTION et donc l'inductance du circuit de soudage.
+ Toujours souder dans une direction s’éloignant du
Pour que I'électrode fonctionne en polarité négative SANS branchement du travail (masse).

utiliser de fil de détection du travail a distance (21), il faut Dans le Tableau A.1 se trouvent les tailles de cables en

installer I'attribut de polarité négative de I'électrode. Voirla  cuivre recommandées pour les différents courants et

section des Spécifications du fil de détection a distance facteurs de marche. Les longueurs stipulées

dans ce document pour de plus amples détails. __ correspondent a la distance aller-retour de la soudeusea
la piece a souder. Les tailles de cable augmentent pour

Eg#cr;ﬁgﬁaanﬁ‘igfz lhnf%rima(;'ggi gt;}ergecljt’lglfc?ri jg%‘:rgg des longueurs supérieures, principalement dans le but de
P minimiser la chute de cable.

TABLEAU A.1

INSTRUCTIONS SUR LES CABLES DE SORTIE

Pourcenta [TAILLES DE CABLES POUR LONGUEURS COMBINEES DE CABLES
ge facteur [D’ELECTRODE ET DE TRAVAIL (CUIVRE RECOUVERT DE CAOUTCHOUC -
Ampéres |de marchel|SPECIFICATION 75°C)**
0 a 50 ft. 50 a 100 ft. 100 a 150 ft. 150 3 200 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 et 30 3 3 2 1 1/0
250 30 3 3 2 1 1/0
250 40 2 2 1 1 170
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 du tableau concernent le fonctionnement a des températures ambiantes de 40°C maximum. Pour les applications fonctionnant a plus
de 40°C, des cables plus grands que ceux recommandés, ou des cables avec spécifications supérieures a 75°C, peuvent s’avérer nécessaires.
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INDUCTANCE DES CABLES ET SES EFFETS SUR LE
SOUDAGE

Une inductance excessive des cébles est la cause de la
détérioration de la qualité du soudage. Plusieurs facteurs
contribuent a I'inductance globale du systéme de cablage y
compris la taille des cébles et le bouclage. Le bouclage est
défini comme la distance séparant les cables d’électrode et
de travail et la longueur de la boucle de soudage globale. La
longueur de la boucle de soudage est définie comme le total
des longueurs du cable d’électrode (A) + celle du cable de
travail (B) + celle de 'acheminement du travail (C) (voir la
Figure A.2). Pour minimiser l'inductance, toujours utiliser des
cables de taille appropriée et, lorsque cela est possible,
acheminer les cables d’électrode et de travail aussi pres que
possible I'un de I'autre afin de minimiser le bouclage. Du fait
que le facteur le plus significatif de I'inductance du cable est
la longueur du bouclage de soudage, éviter les longueurs
excessives et ne pas embobiner I'excédent de cable. Pour de
grandes longueurs de pieces a souder, il faut considérer une
prise de terre glissante pour maintenir la longueur totale du
bouclage de soudage aussi courte que possible.

FIGURE A.2
POWER
WAVE A"
B — —

It ——e——
PIECE A
34J SOUDER

BRANCHEMENTS DU FIL DE DETECTION A DISTANCE
Apercu de la Détection de Tension

La meilleure qualité de I'arc survient lorsque la POWER
WAVE® i400 posséde des données exactes concernant 'état
de I'arc. En fonction du procédé, I'inductance a I'intérieur des
cables d’électrode et de travail peut influencer la tension qui
apparait sur les bornes de la soudeuse et avoir un effet
dramatique sur le résultat. Les fils de détection de tension a
distance servent a améliorer I'exactitude des informations sur
la tension de I'arc fournies au tableau de circuits imprimés de
contréle. Des kits de fils de détection (K940-xx) sont
disponibles a cet effet.

/\ ATTENTION

Si la détection de tension a distance est habilitée mais si les fils
de détection sont absents ou mal branchés, ou bien si I'attribut
de polarité de I'électrode est mal configuré, on peut se trouver
en présence de sorties de soudage extrémement élevées.

Instructions générales Concernant les Fils de Détection
de Tension

Les fils de détection doivent étre attachés aussi pres de la
soudure que possible et hors du passage du courant de
soudage, lorsque cela est possible. Pour des applications
extrémement sensibles, il peut s’avérer nécessaire
d’acheminer les cables contenant les fils de détection
séparément des cables de soudage d’électrode et de travail.

Les exigences en matiére de fils de détection de tension
dépendent du procédé de soudage, comme suit :

TABLEAU A.2
o DETECIION DELATENSION | DETECTION DE LA TEN-
PROCEDE | DEL’ELECTRODE (FIL67)' | SION DU TRAVAIL (FIL 21)
GMAW  |Fil 67 requis Fil 21 en option3
GMAW-P |Fil 67 requis Fil 21 en option3
FCAW  [Fil 67 requis Fil 21 en option3
GTAW Détection tension sur bornes | Détection tension sur bornes

1 Le fil de détection de la tension de I'électrode (67) est habilité automatiquement par le
procédé de soudage et il est intégré au cable de contrdle du dévidoir de fil a 14
goupilles (K1785).

2 Le fil de détection de la tension du travail (21) est habilité manuellement, mais annulé
par les procédés de soudage a courant constant définis pour la détection au niveau

des bornes.

3 Pour que les procédés semi-automatiques a polarité négative fonctionnent SANS
utiliser de fil de détection de la tension du travail a distance (21), il faut installer
I'attribut de polarité négative de I'électrode, ce qui permet de définir la borne de sortie
a laquelle le fil de détection de tension de I'électrode (67) sera référencé.

Détection de la Tension de I’Electrode

Le fil de détection a distance de L'ELECTRODE (67) est
intégré dans le cable de contrdle du dévidoir de fil standard
(K1785) et il est toujours branché sur la plaque d’alimentation
du galet d'entrainement lorsqu’il y a un dévidoir de fil.
Habiliter ou inhabiliter la détection de la tension de I'électrode
est une fonction spécifique a I'application qui est configurée
automatiquement par le mode de soudage actif.

Le fil de détection a distance de L'ELECTRODE (67) est
aussi disponible sur le connecteur de détection de la tension
a distance pour les applications qui n’utilisent pas le cable de
contrdle du dévidoir de fil standard (K1785). On peut y avoir
facilement accés grace au kit de fil de détection K940 en

option.

A-14



POWER WAVE® i400

INSTALLATION

Détection de la Tension du Travail

La POWER WAVE® i400 est configurée en usine pour
détecter la tension de la piece a souder sur la borne de sortie
négative (polarité de sortie positive avec détection a distance
de la tension de la piece inhabilitée).

/\ ATTENTION

Pour que I’électrode fonctionne en polarité négative SANS
utiliser de fil de détection du travail a distance (21), il faut
installer I'attribut de polarité négative de I’électrode au moyen
du Dispositif de commande manuelle du Fanuc pour
I'apprentissage ou de I'outil de gestion de soudage (compris
dans les outils Power Wave® disponibles sur
www.powerwavesoftware.com).

Méme si la plupart des applications fonctionnent trés bien en
détectant la tension du travail directement sur la borne de
sortie, I'utilisation d’un fil de détection a distance de la tension
du travail est recommandée pour de meilleurs résultats. On
peut accéder au fil de détection a distance du TRAVAIL (21)
par le connecteur de détection de tension a quatre goupilles
situé sur le panneau de contréle en utilisant le Kit de fil de
détection K940. Il doit étre fixé sur la piece a souder aussi
prés que possible de la soudure, mais hors du passage du
courant de soudage. Pour de plus amples informations
concernant le placement des fils de détection a distance de la
tension du travail, voir la section intitulée « Considérations
concernant la détection de la tension pour des systémes a
arcs multiples ».

/\ AVERTISSEMENT

Si on utilise un fil de détection a distance de la tension du
travail, il faut I'habiliter au moyen du Dispositif de commande
manuelle du Fanuc pour I'apprentissage ou de I'outil de gestion
de soudage (compris dans les outils Power Wave® disponibles
sur www.powerwavesoftware.com).

Considérations Concernant la Détection de la Tension
pour des Systémes a Arcs Multiples

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

Si les fils de détection NE SONT PAS utilisés :

* Eviter les passages de courant communs. Le courant
provenant d’arcs adjacents peut induire la tension sur le
passage du courant des autres arcs, ce qui peut étre mal
interprété par les sources d'alimentation et avoir pour
conséquence une interférence d'arc.

Si les fils de détection SONT utilisés :

* Positionner les fils de détection hors du passage du
courant de soudage, en particulier de tout passage de
courant commun aux arcs adjacents. Le courant provenant
d'arcs adjacents peut induire la tension sur le passage du
courant des autres arcs, ce qui peut étre mal interprété par
les sources d'alimentation et avoir pour conséquence une
interférence d’arc.

* Pour des applications longitudinales, brancher tous les
fils de travail sur une extrémité de la structure soudée et
tous les fils de détection a distance de la tension du travail
sur I'extrémité opposée de la structure soudée. Realiser le
soudage dans le sens contraire aux fils de travail et en
allant vers les fils de détection.

(Voir la Figure A.3)

FIGURE A.3

DIRECTION DE
DEPLACEMEV

BRANCHER TOUS LES FILS
SUR LEXTREMITE DE LA
SOUDURE

BRANCHER TOUS LES FILS
DE TRAVAIL AU DEBUT DE
DE LA SOUDURE
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* Pour des applications circonférentielles, brancher
tous les fils de travail sur un c6té du joint de soudure
et tous les fils de détection de la tension du travail sur
le c6té opposé, de sorte qu’ils se trouvent hors du
passage du courant.

Travail No.1
Détection No.1

ARCNO. 2

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

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

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

SOURCE
D'ALIMENTATION
© N0 |

Travail No.1
Détection No.1

ARC NO.1

" Travail No.2
Détection No.2

ARCNO.2

¢ LE FIL DE DETECTION No.1 N’EST AFFECTE
QUE PAR LA CIRCULATION DU COURANT
PROVENANT DE L'ARC No.1.

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

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

ARC NO.1

Travail No.1 g
Travail No. 2

ARC NO.2

Détection No.1
Détection No.2

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

@ LES DEUXFILS DE DETECTION DETECTENT
LA TENSION DE L’ARC AVEC PRECISION.

@ PAS DE CHUTE DE TENSION ENTRE L'ARC
ET LE FIL DE DETECTION.

@ MEILLEURS DEMARRAGES, MEILLEURS
ARCS, RESULTATS LES PLUS FIABLES.
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BRANCHEMENTS DU CABLE DE CONTROLE
Instructions Générales

Des cables de contrles Lincoln originaux doivent toujours
étre utilisés (sauf lorsque spécifié autrement). Les cables
Lincoln sont congus spécifiquement pour les besoins en
communication et en énergie des systemes POWER
WAVE® / Power Feed. La plupart sont congus pour étre
raccordés bout a bout afin de faciliter leur rallonge. En
général, il est recommandé que la longueur totale ne
dépasse pas 100 ft. (30,5 m). L'utilisation de cables autres
que standard, spécialement pour des longueurs
supérieures a 25 ft. (7,6 m), peut provoquer des
problémes de communication (interruption du systéme),
une mauvaise accélération du moteur (mauvais
démarrage de I'arc), et une force d’entrainement du fil
faible (problémes de dévidage du fil). Toujours utiliser la
longueur de céble de contrble la plus courte possible, et
NE PAS embobiner I'excédent de cable.

/\ ATTENTION

En ce qui concerne le placement du céble, on obtient de
meilleurs résultats lorsque les cables de contréles sont
acheminés séparément des cables de soudage. Ceci réduit
la possibilité d’interférence entre les courants élevés qui
circulent au travers des cables de soudage et les signaux
faibles des cables de controle. Ces recommandations
s’appliquent a tous les cables de communication, y compris
les connexions a ArcLink® et a Ethernet.

BRANCHEMENT DES EQUIPEMENTS COMMUNS

Branchement entre la eource d'alimentation et le
Dévidoir de Fil (Cable de controle K1785 ou K2709)

Le cable de contrble a 14 goupilles du dévidoir de fil
raccorde la source d'alimentation au galet d'entrainement.
Il contient tous les signaux nécessaires pour entrainer le
moteur et surveiller I'arc, y compris les signaux de
puissance du moteur, le tachymeétre et la rétro-
alimentation de la tension de l'arc. Le branchement du
dévidoir de fil sur la POWER WAVE® i400 se trouve sur le
panneau de contrdle encastré au-dessus des bornes de
sortie. Les bras du robot Fanuc sont équipés de céblage
interne et fournissent une connexion standard de style MS
a 14 goupilles sur la base du robot et prés du montage du
dévidoir de fil sur le haut du bras. Le cable a chemisage
extérieur de la série K2709 est recommandé pour les
applications a grand rendement telles que l'automatisation
rigide ou pour les bras de robot n'étant pas équipés d'un
cable de contréle interne. On obtient de meilleurs résultats
lorsque les cables de contrble sont acheminés
séparément des cables de soudage, spécialement pour
des applications sur des distances longues. La longueur
maximum de cable ne doit pas dépasser 100 ft. (30,5 m).

Branchement entre la source d'alimentation et les
contréleurs compatibles avec ArcLink®XT ou les
réseaux Ethernet. Les modeéles de contréleurs les plus
récents, tels que le Fanuc R30iA, communiquent par le
biais d’ArcLink®XT sur une connexion industrielle a
Ethernet. A cet effet, la Power Wave i400 est équipée d’'un

connecteur a Ethernet RJ-45 conforme a ODVA et
spécifie IP67, qui se trouve se trouve sur le panneau de
contrble encastré au-dessus des bornes de sortie. Un
conduit d’accés spécial est fourni au-dessus de la
connexion a Ethernet sur la Power Wave i400 afin d'y
placer l'intégration continue avec le contréleur Fanuc
R30iA. Le Kit d’'Intégration K2677-1 comprend un cable
Ethernet industriel spécialement congu a cet effet.

Tout 'équipement Ethernet externe (cables, interrupteurs,
etc.), tel que défini par les diagrammes de connexion, doit
étre fourni par le client. Il est important que tous les cables
Ethernet externes a un conduit ou a une enveloppe
protectrice soient des conducteurs solides blindés de
catégorie 5 avec un drain. Le drain doit étre mis a la terre
a la source de la transmission, telle qu'un interrupteur de
réseau ou le conducteur de terre du Fanuc R30iA. Les
cables Ethernet atteignent des meilleurs niveaux de
rendements a une distance maximale de 25 pieds. Faire
attention a la disposition pour supporter des distances
supérieures a 25 pieds, pour lesquelles un équipement de
réseau spécial peut étre nécessaire. Pour de meilleurs
résultats, acheminer les cables Ethernet loin des cables
de soudage, des cables de controles du galet
d'entrainement, ou de tout autre dispositif porteur de
courant pouvant créer un champ magnétique variable.
Pour des instructions supplémentaires, se reporter aux
documents normatifs de l'industrie pour les réseaux
Ethernet industriels. Si ces recommandations ne sont pas
respectées, il peut en résulter une interruption de la
connexion a Ethernet pendant le soudage.

Le port Ethernet de la Power Wave i400 est configuré en
usine avec une adresse IP dynamique. Ceci est requis
pour un fonctionnement continu avec le contréleur Fanuc
R30iA.

Branchement entre la source d'alimentation et les
contréleurs compatibles avec ArcLink® (Céble de
contrdle ArcLink K1543 ou K2683).

Les contréleurs des anciens modéles de Fanuc
communiquent par la voie traditionnelle d’ArcLink sur un
réseau a 2 fils basé sur CAN. Dans ces systémes, le
cable de contrdle ArcLink a 5 goupilles raccorde la source
d'alimentation au contréleur.

Le céble de contréle se compose de deux fils
d'alimentation, une paire torsadée pour la communication
numeérique et un fil pour la détection de la tension. Les fils
de détection et les fils d'alimentation ne sont normalement
pas utilisés pour cette application. La connexion ArcLink a
5 goupilles de la POWER WAVE® i400 se trouve sur le
panneau de contrdle encastré au-dessus des bornes de
sortie. Le cable de contrble est claveté et polarisé pour
empécher une connexion inappropriée. On obtient de
meilleurs résultats lorsque les cables de contrble sont
acheminés séparément des cables de soudage,
spécialement pour des applications sur des distances
longues. La longueur combinée recommandée pour le
réseau du cable de contrdle ArcLink ne doit pas dépasser
200 ft. (61,0 m).
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Branchement entre la source d'alimentation et le
contréleur de I'automate programmable DeviceNet en
option. Les applications pour automatisation rigide et
certains modeéles de contréleurs anciens peuvent requérir
la connectivité a DeviceNet pour contréler la source
d'alimentation. DeviceNet peut aussi étre utilisé pour
contréler les données de soudage et les informations
concernant I'état du systéme. Le kit DeviceNet K2780-1
en option est disponible a cet effet. Il comprend un
réceptacle hermétique de style mini a 5 goupilles qui se
monte sur le panneau de contr6le encastré de la Power
Wave i400, au-dessus des bornes de sortie. Le cable
DeviceNet est claveté et polarisé pour empécher un
mauvais branchement. Pour obtenir de meilleurs résultats,
acheminer les cables DeviceNet loin des cébles de
soudage, des cables de contrble du galet d'entrainement,
ou de tout autre dispositif porteur de courant et pouvant
créer un champ magnétique variable. Les cables
DeviceNet doivent étre achetés localement par le client.
Pour de plus amples informations, se reporter au «
Manuel de planification et d'installation des cébles
DeviceNet » (publication Allen Bradley DN-6.7.2).

Le MAC ID de DeviceNet et le débit en bauds de la
POWER WAVE® i400 peuvent étre configurés avec l'outil
de diagnostic (inclus dans les outils POWER WAVE®
disponibles sur www.powerwavesoftware.com)

AUTRES PROBLEMATIQUES DE MISE AU POINT

Sélection d’'un galet d'entrainement et réglage du rapport
d’engrenage du galet d'entrainement. La POWER
WAVE® i400 peut fonctionner avec un certain nombre de
galets d'entrainement standard, y compris I’AutoDrive
4R90 (par défaut) et le PF-10R. Le systeme de contréle
du dévidoir doit étre configuré pour le type de galet
d'entrainement et le rapport d’engrenages (registre de
vitesse rapide ou lente). Ceci peut étre fait au moyen du
Dispositif de commande manuelle du Fanuc pour
I'apprentissage (V7.30p14 ou postérieur) ou de l'outil de
gestion de soudage (compris dans les outils Power
Wave® disponibles sur powerwavesoftware.com).

De plus amples informations sont également disponibles
dans la section « Comment faire » sur
www.powerwavesoftware.com.
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FONCTIONNEMENT

SYMBOLES GRAPHIQUES APPARAISSANT SUR

MESURES DE SECURITE

Lire cette section d’instructions pour le
fonctionnement dans sa totalité avant de faire
marcher la machine.

/\ AVERTISSEMENT

LES CHOCS ELECTRIQUES

peuvent étre mortels.
A moins qu’on utilise la fonctionnalité
d’alimentation a froid, lorsqu’on dévide
le fil avec la gachette du pistolet,
I’électrode et le mécanisme
d’entrainement sont toujours sous énergie électrique et
peuvent le rester pendant plusieurs secondes aprées
que le soudage ait cessé.

Ne pas toucher les piéces sous tension électrique ou
I’électrode les mains nues ou avec des vétements

humides.

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

LES FUMEES ET LES GAZ peuvent

etre dangereux.

Maintenir la téte hors des fumées.

Utiliser la ventilation ou un systéme
d’échappement pour éliminer les fumées
de la zone de respiration.

LES ETINCELLES 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 brilures.
Porter des protections pour les yeux, les
oreilles et le corps.

CETTE MACHINE OU DANS CE MANUEL

ALIMENTATION
D’ENTREE

MARCHE

ARRET
TEMPERATURE
ELEVEE
SITUATION DE LA
MACHINE

DISIONCTEUR

DEVIDOIR DE FIL

SORTIE POSITIVE

SORTIE NEGATIVE

ALIMENTATION
D’ENTREE

TRIPHASE

COURANT CONTINU

— ONDULEUR

3~
AP TRIPHASE

D
4
W
4
Jp

TENSION DE
CIRCUIT OUVERT

TENSION D’ENTREE

TENSION DE SORTIE

COURANT D’ENTREE

COURANT
DE SORTIE

TERRE DE
PROTECTION

AVERTISSEMENT
OU ATTENTION

Explosion

Tension Dangereuse

Risque de Choc
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DESCRIPTION DU PRODUIT
Description physique générale

La POWER WAVE® i400 a été congue pour remplacer
la PW355i en fonctionnant avec une plateforme
d’énergie et de contr6le mise a jour pour améliorer le
rendement et la fiabilité. La POWER WAVE® i400
comprend un module de galet d'entrainement intégré et
une connexion de style MS a 14 goupilles pour
accueillir le PF-10R et I'AutoDrive 4R90. La
communication par ArcLink® est supportée par
l'interface de style MS a 5 goupilles. Le nouveau
protocole de communication via ArcLink®XT est
supporté par une connexion Ethernet de type RJ-45,
Qui permet aussi d'accéder aux outils du logiciel
POWER WAVE® Utilities. En outre, le protocole de
communication via DeviceNet est supporté par un
réceptacle hermétique de style mini a 5 goupilles.
L’acces a la détection de la tension a distance se fait
au travers du connecteur du fil de détection (travail et
électrode) a 4 goupilles, au niveau du dévidoir par le
biais du connecteur de style MS a 14 goupilles
(uniguement électrode), ou sur le connecteur ArcLink®
de style MS a 5 goupilles (électrode uniquement).

Les fonctionnalités en option comprennent la capacité
pour DeviceNet ou Sync-Tandem et un kit de filtre
interne pour étre conforme aux normes CE.

La POWER WAVE® i400 posséde un nouveau design
de boitier innovateur qui comporte une section
d’énergie montée sur une glissiére amovible pour
faciliter I'entretien. Le boitier est congu pour accueillir le
contréleur Fanuc R30iA et le boitier de fonctionnement
(jusgqu’a 300 Ibs , et s’adapte aussi bien a 'empreinte
des plots du contréleur qu’a son style. On peut accéder
au montage par I'extérieur pour une intégration
simplifiée. La flexibilité de la POWER WAVE® i400 lui
permet également de fonctionner en tant qu'unité
autonome.

L'alimentation d’entrée pour le contréleur Fanuc R30iA
est fournie a travers l'interrupteur de marche / arrét de
la POWER WAVE® i400. La connexion pour
ArcLink®XT est fournie par Ethernet. Les fils
d'alimentation et de communication sont acheminés
vers le contréleur par des orifices d’acces sur le haut
de la source d'alimentation. Le Kit d’intégration K2677-
1 comprend tous les cables et la visserie nécessaires
pour réaliser cette tache.

Description fonctionnelle générale

La POWER WAVE® i400 est une source d'alimentation
onduleur contrélée de fagon numérique, a procédés
multiples et donnant d’excellents résultats, qui a été
congue comme un piédestal pour accueillir le
contréleur Fanuc R30iA. Elle peut également étre
utilisée avec d’autres contréleurs en tant que source
d'alimentation autonome. Elle est capable de produire
une sortie de soudage de 5-420 ampéres, et elle a un
régime nominal de 300A, 100%.

La POWER WAVE® i400 fonctionne avec la derniere
génération de contrbles numériques a vitesse rapide, et

communique avec le contrdleur Fanuc par ArcLink®XT.
La section d’énergie de I'onduleur fonctionne avec
I'électronique de puissance d’avant-garde et elle peut
étre rebranchée pour des tensions d’entrée triphasées
de 208 a 575 VAC. Un réceptacle auxiliaire de 15 A est
fourni pour I'extraction des vapeurs de soudage et les
accessoires du refroidisseur d’eau.

La POWER WAVE® i400 est totalement compatible

avec les normes CE lorsqu’elle est équipée d’un kit de

filtre CE K2670-1*.

* Tension d’entrée limitée a 380-415/3/50/60 lorsque le
kit est installé.

PROCEDES RECOMMANDES

La POWER WAVE® i400 est une source d'alimentation
a procédés multiples et vitesse rapide capable de
régler le courant, la tension ou la puissance de 'arc de
soudage. Avec un registre de sortie de 5 a 420
amperes, elle supporte un certain nombre de procédés
standard, y compris le GMAW, le GMAW-P et le FCAW
synergiques sur plusieurs matériaux, en particulier
I'acier, 'aluminium et I'acier inoxydable.

LIMITES DE PROCEDE

La gamme de soudure de la POWER WAVE® i400 qui
se base sur le logiciel limite la capacité du procédé sur
le registre de sortie et les limites slres de la machine.

LIMITES DE L’APPAREIL

La POWER WAVE® i400 n’est pas directement
compatible avec des machines ou des interfaces
analogiques.

La connexion transitoire de I'alimentation d’entrée
(Plague a bornes — 4TB) de la POWER WAVE® i400
est congue pour fournir de I'énergie exclusivement au
contréleur Fanuc R30iA. Elle peut supporter jusqu’a
3kW de charge maximum du contréleur du robot a
travers le céble livré avec le Kit d’intégration K2677-1.
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FONCTIONNEMENT

DESCRIPTION DES COMMANDES DE L’AVANT DU BOITIER

FIGURA B.1
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1. Indicateur de situation de la machine : LED bicolore
indiquant les erreurs du systeme. La POWER
WAVE® i400 est équipée de deux indicateurs, I'un
pour la source d'alimentation de I'onduleur et l'autre
pour indiquer la situation du systéme de contréle du
dévidoir. Un fonctionnement normal est indiqué par
une lumiere verte fixe. Les conditions d’erreurs de
base sont indiquées dans le tableau ci-dessous.
Pour de plus amples informations et une liste
détaillée, voir la section de dépannage de ce
document ou le Manuel d'entretien de cette
machine.

NOTE: Lindicateur lumineux de situation de la
POWER WAVE® i400 clignote en vert, et
parfois en rouge et vert, pendant un maximum
d’'une minute lorsque la machine est allumée
pour la premiére fois. Il s’agit d’'une situation
normale car la machine effectue un auto-test a
l'allumage.

INDICATEUR SIGNIFICATION
LUMINEUX

Vert fixe Systéme OK. La source d'alimentation
communique normalement avec le dévidoir de
fil et ses éléments.

Vert Survient lors d'un rétablissement et indique que la

clignotant POWER WAVE® 400 est en train d'identifier chaque
élément du systéme. Normalement, cette situation se
présente pendant les 10 premiéres secondes aprés
I'allumage ou si la configuration du systeme est
modifiée en cours de fonctionnement.

Alternance  |Panne irrécupérable du systeme. Il'y a des erreurs sur

de vert et la POWER WAVE® i400. Lire le code d’erreur avant

vouge que la machine ne s'éteigne.
L'interprétation du code de I'erreur au moyen de
lindicateur lumineux de situation est détaillée dans la
section de Dépannage. Des chiffres de code
individuels clignotent en rouge avec une longue pause
entre les chiffres. S'il y a plus d’'un code, les différents
codes seront séparés par une lumiére verte.
Pour effacer I'erreur, teindre la source d'alimentation puis la
rallumer pour a rétablir. Voir la section de Dépannage.

Rouge fixe  [Non applicable.

Rouge clignotant

Non applicable.
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2. INDICATEUR THERMIQUE (SURCHARGE
THERMIQUE): lumiére jaune qui s’allume lorsqu’une
situation de surchauffe se présente. La sortie est
inhabilitée et le ventilateur continue a tourner, jusqu’a ce
que la machine refroidisse. Lorsqu’elle a refroidi, la
lumiére s’éteint et la sortie est habilitée.

3. DISJONCTEUR (CBf1 - 15 AMP): protége I'alimentation
c.c. de 40 volts pour le dévidoir et les commandes de la
machine.

4. CONNECTEUR POUR LA DETECTION DE LA
TENSION : permet d’avoir des fils séparés de détection
délectrode et de travail a distance.

Goupille Fonction
3 21 Détection tension travail
1 67C Détection tensionéElectrode

5. Connecteur a DeviceNet ou Sync-Tandem en option :
disponibles en tant que kits en option pour supporter
toute communication par DeviceNet ou bien le soudage
par impulsion en tandem synchronisé. Ces options ne
peuvent pas coexister.

Connecteur DeviceNet (5 goupilles - hermétique, style mini) :

FONCTIONNEMENT
| [Ouvert Réservé a un usage futur
J |[Terre-A |Drain blindé
K |842 Signal différentiel Tach. 1A
L (843 Signal différentiel Tach. 1B
M [846 Signal différentiel Tach. 2B
N | 67A/ 67B|Détection de tension d’electrode

8. TERMINALE DE SORTIE NEGATIVE
9. TERMINALE DE SORTIE POSITIVE
10. RECEPTACLE ARCLINK® :

Goupille Fil Fonction
A |153A/153B |Collecteur communication L
B |154A/154B |Collecteur communication H
C |67B/67C |Détection de tension d’électrode
D [52/52A |[+40VDC
E |[51/51A |0VDC

11. INTERRUPTEUR MARCHE / ARRET : contréle
I'alimentation d’entrée vers la POWER WAVE® i400 et,
lorsqu'’il est bien intégré, vers le contréleur Fanuc R30iA.

/\ AVERTISSEMENT

Goupille Fonction
2 (894 +24 VDC DeviceNet L’interrupteur MARCHE / ARRET de la POWER WAVE® i400 n’a
3 /893 DeviceNet commun pas été congu pour étre utilisé comme déconnexion de service
4 (892 DeviceNet H pour cet appareil.
5 |891 DeviceNet L 12. INDICATEUR DE LA SITUATION DU DEVIDOIR (Voir
Conector de Sincronizacion-Tandem (4 pines — estilo MS): larticle 1)
Goupille Fonction
A [Blanc « Prét» H DESCRIPTION DES ELEMENTS DE L’ARRIERE DU
B |Noir/Blanc |« Prét» L BOITIER
C [Vert « Eliminer » H FIGURE B.2
D |Noir/ Vert « Eliminer » L

6. CONNECTEUR A ETHERNET (RJ-45) : utilisé pour la
communication avec ArcLink®XT. Egalement utilisé pour
effectuer des diagnostics et reprogrammer la POWER
WAVER® i400.

Goupille | Fonction

1 |Transmission +
2 |Transmission -
3 |Réception +

4 |-

5 —

6 |Réception -

7 |-

8 |[---

7. Réceptacle du dévidoir de fil (14 goupilles) : pour le
branchement des dévidoirs de fil AutoDrive 4R90 et
Power Feed 10R.

Goupille Fil Fonction
A [539 Moteur +
B [541 Moteur -
C |521 Solénoide +
D |522 Solénoide commun
E (845 Signal différentiel tach. 2A
F |847 Entrée tach. simple
G (841 Alimentation tach. +15V
H |844 Tachymetre commun

RECEPTACLE DUPLEX 115V / 15A

2. DISJONCTEUR (CB2 - 15 AMP) : protege l'auxiliaire de
115 V.

3. PLAQUE SIGNALETIQUE
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FONCTIONNEMENT

COMMANDES INTERNE

o
wr

1. RECONNEXION PRINCIPALE : sélectionne la
configuration du condensateur principal pour entrée de
208-230 V ou 380-575 V.

2. RECONNEXION AUXILIAIRE : configure la puissance
auxiliaire pour la tension d’entrée specifiée
(208/230/380/460/575 V).

3. FUSIBLE (F1) : protection du circuit primaire pour
puissance auxiliaire (10 A /600 V).

4. PLAQUE A BORNES POUR L'ALIMENTATION DU
ROBOT (4TB) : connexion d’alimentation pour le
contr6leur Fanuc R30iA. A travers l'interrupteur MARCHE
/ ARRET, fournit directement I'alimentation primaire au
contréleur du robot.

/\ ATTENTION

Cette connexion transitoire d'alimentation d’entrée est congue pour
fournir de I’énergie exclusivement au contréleur Fanuc R30iA. Elle
peut supporter jusqu’a 3 kW de charge maximum du contrdleur du
robot a travers le cable livré avec le Kit d’Intégration K2677-1.

/\ AVERTISSEMENT

LLES CHOCS ELECTRIQUES PEUVENT
ETRE MORTELS.

NE PAS ESSAYER DE REALIMENTER
L'ALIMENTATION D'ENTREE A TRAVERS LA
PLAQUE A BORNES POUR L'ALIMENTATION DU
ROBOT (4TB) SUR LA POWER WAVE® i400.

- _ 0

CECI N'EST PAS LE BUT POUR LEQUEL ELLE A ETE CONGUE
ET CELA POURRAIT ENDOMMAGER LA MACHINE ET CAUSER
DES BLESSURES CORPORELLES OU MEME ETRE MORTEL.

5. PLAQUE A BORNES POUR L'ALIMENTATION DU
CHASSISS (3TB) : branchement d'alimentation pour le
chassis interne. Fournit de I'énergie pour I'onduleur et
toutes les alimentations auxiliaires.

6. PLAQUE A BORNES POUR L'ALIMENTATION
D’ENTREE (1TB) : branchement pour I'alimentation
d’entrée & partir de la déconnexion de service principale.

7. TERMINALE DE MISE A LA TERRE : branchement de la
prise terre.

8. Interrupteurs DIP du tableau de circuits imprimés (non
illustrés) : les interrupteurs DIP du tableau de circuits
imprimés sont réglés en usine de sorte a permettre la
configuration de la POWER WAVE® i400 via les
commandes manuelles d'apprentissage du Fanuc ou avec
les outils du logiciel de gestion de soudage (inclus dans
les outils POWER WAVER® et le CD du navigateur de
service ou disponibles sur www.powerwavesoftware.com).
Les réglages par défaut sont les suivants :

Tableau de contréle (matériel série G4800) :
* S14an0 = ARRET
* S2,¢t = MARCHE

Tableau de la téte d'alimentation (materiel série L11087):
*S1,,s = ARRET

SEQUENCE D’ALLUMAGE

La POWER WAVE® i400 s’allume généralement en
méme temps que le contréleur robotique. Les indicateurs
lumineux de situation clignotent en vert pendant environ
une minute, le temps que le systeme effectue les
configurations nécessaires. Passé ce délai, les indicateurs
lumineux passent en vert fixe, indiquant que la machine
est préte.

FACTEUR DE MARCHE

La POWER WAVE® i400 a un régime nominal de 300
amps a 29 volts avec un facteur de marche de 100%. Elle
peut aussi fournir 340 amps a 31 volts avec 60% de
facteur de marche et 400 amps a 34 volts avec 30% de
facteur de marche. Le facteur de marche se base sur une
période de dix minutes. Un facteur de marche de 60%
représente 6 minutes de soudage et 4 minutes de marche
au ralenti sur une période de dix minutes.
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FONCTIONNEMENT

Note: la POWER WAVE® i400 est capable de produire un
courant de sortie de créte de 700 amps. Le courant de
sortie maximum moyen permissible dépend de la durée,
mais il est de toute fagon limité a 450 amps sur toute
période de 2 secondes. Si la moyenne maximum est
dépassée, la sortie est inhabilitée pour protéger la
machine. Dans ces conditions, le fonctionnement normal
peut reprendre au moyen de la commande de sortie.

PROCEDURES COURANTES DE SOUDAGE

/\ AVERTISSEMENT

Comment Réaliser Une Soudure

L’aptitude a I'usage d’un produit ou d’une structure
fonctionnant avec les programmes de soudage est et doit étre
de la seule responsabilité du constructeur / usager. Plusieurs
variables au-dela du contréle de The Lincoln Electric Company
affectent les résultats obtenus en appliquant ces programmes.
Ces variables incluent, mais n’y sont pas limitées, les
procédures de soudage, la composition chimique et la
température de la plaque, la conception de la structure a
souder, les méthodes de fabrication et les exigences du
service. Le registre disponible d’'un programme de soudage
peut ne pas étre convenable pour toutes les applications et le
constructeur / usager est et doit étre le seul responsable de la
sélection des programmes de soudage.

Choisir un matériau et une taille d’électrode, un gaz de
protection et un procédé (GMAW, GMAW-P, etc) appropriés
pour le matériau a souder.

Sélectionner le mode de soudage qui correspond le mieux au
procedé de soudage souhaite. Les programmes de soudage
standard livrés avec la Power Wave® i400 comprennent une
large gamme de procédés communs qui couvriront la plupart
des besoins. Si un mode de soudage spécial est souhaite,
contacter le représentant de ventes local de Lincoln Electric.

Pour réaliser une soudure, la Power Wave® i400 a besoin de
connaitre les paramétres de soudage souhaités. Le
contréleur du robot envoie les parameétres établis sur le
dispositif de commandes manuelles pour I'apprentissage
(tension de l'arc, vitesse de dévidage du fil, valeur
d'UltimArc™, etc), a la Power Wave® i400 par I'intermédiaire
du protocole de communication d’ArcLink® par les cables de
controle, d’Ethernet ou de DeviceNet.

COMMANDES DE SOUDAGE ESSENTIELLES
Mode de soudage

La sélection d'un mode de soudage détermine les
caractéristiques de sortie de la source d'alimentation Power
Wave® i400. Les modes de soudage sont développés avec
un des matériaux et tailles d'électrode et des gaz de
protection spécifiques. Pour une description plus compléte
des modes de soudage programmés dans la Power Wave a
l'usine, se reporter au Guide de référence des programmes
de soudage fourni avec la machine ou disponible sur
www.powerwavesoftware.com.

Vitesse de dévidage du fil (WFS)

En modes de soudage synergiques (GMAW, GMAW-P), la
WEFS est le paramétre de contrdle dominant. L'usager ajuste
la WFS en fonction de facteurs tels que la taille du fil, les
exigences de pénétration, I'apport de chaleur, etc. La Power
Wave utilise alors le réglage de la WFS pour ajuster la
tension et le courant conformément aux informations
contenues dans le mode de soudage sélectionné.

Note:

La Power Wave® i400 peut étre configurée pour utiliser
lintensité comme paramétre de contrdle dominant au lieu
de la WFS pour les modes de soudage synergiques. Dans
cette configuration, l'usager ajuste l'intensité en fonction de
facteurs tels que la taille du fil, les exigences de
pénétration, 'apport de chaleur, etc. La Power Wave utilise
alors le réglage de l'intensité pour ajuster la WFS et la
tension conformément aux informations contenues dans le
mode de soudage sélectionné.

Cette configuration alternative est habilitée régionalement
en fonction du logiciel du contréleur du robot. Se reporter a
la documentation du Fanuc pour obtenir des informations
sur la configuration manuelle.

En modes non synergiques, la commande de la WFS se
comporte comme une source d'alimentation conventionnelle
ou la WFS et la tension sont des réglages indépendants.
Aussi, pour maintenir les caractéristiques de I'arc, 'opérateur
doit ajuster la tension afin de compenser tout changement
effectué sur la WFS.

VOLTS

En modes de tension constante (GMAW), cette commande
ajuste la tension de soudage.

Trim

En modes de soudage synergique par impulsions (GMAW-P),
le réglage de la valeur « Trim » permet d'ajuster la longueur
de I'arc. La valeur « Trim » peut étre ajustee de 0,50 a 1,50.
Un réglage de la valeur « Trim » de 1,00 correspond au
réglage nominal et c'est un bon point de démarrage dans la
plupart des conditions.

Note:

La Power Wave® i400 peut aussi étre configurée pour
afficher la valeur « Trim » en tant que valeur de tension.
Ceci permet a 'opérateur de préétablir une tension de
soudage approximative plutdt qu'une valeur « Trim » sans
unité. La tension préétablie est limitée sur la base du
procédé et elle permet le méme registre de fonctionnement
que la valeur « Trim » correspondante.

Cette configuration alternative est habilitée régionalement
en fonction du logiciel du contréleur du robot. Se reporter a
la documentation du Fanuc pour obtenir des informations
sur la configuration manuelle.
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UltimArc™

UltimArc™ permet a I'opérateur de varier les caractéristiques
de l'arc, en allant de « doux » a « craquant ». UltimArc™ peut
étre ajusté de -10,0 a +10,0 avec un réglage nominal de 0,0.

SOUDAGE EN TENSION CONSTANTE
TC SYNERGIQUE

En mode synergique, la WFS est le paramétre de contréle
dominant. Pour chaque vitesse de dévidage de fil, une
tension correspondante est préprogrammeée a I'usine dans la
machine. L'usager ajuste la WFS selon des facteurs tels que
la taille du fil, I'épaisseur du matériau, les exigences en
matiére de pénétration, etc. La Power Wave® i400 utilise
alors le réglage de la WFS pour sélectionner la tension
nominale appropriée. La Power Wave® i400 peut aussi étre
configurée pour utiliser l'intensité en tant que parametre de
contrdle dominant. Dans cette configuration, la Power Wave®
i400 utilise le réglage de l'intensité pour sélectionner la WFS
et la tension nominale appropriées. Dans les deux cas,
I'usager peut ajuster la tension sur une valeur supérieure ou
inférieure pour compenser les conditions matérielles ou les
préférences individuelles.

TC NON SYNERGIQUE

En modes non synergiques, la machine se comporte comme
une source d'alimentation conventionnelle. La WFS et la
tension sont des réglages indépendants. Aussi, pour
maintenir les caractéristiques de I'arc, 'opérateur doit ajuster
la tension afin de compenser tout changement effectué sur la
WEFS.

UltimArc™

UltimArc™ ajuste 'inductance apparente de la forme de
I'onde. L'ajustement de 'UItimArc™ est semblable a la
fonction de « pincement » dans le sens ou il est inversement
proportionnel a l'inductance. UltimArc™ peut étre ajusté de -
10,0 2 +10,0, avec un réglage nominal de 0. Une
augmentation d'UltimArc™ donne un arc plus craquant et
plus chaud, tandis qu’une diminution d'UltimArc™ donne un
arc plus souple et plus froid.

SOUDAGE PAR IMPULSIONS

En soudage par impulsions, la source d'alimentation régule le
courant de I'arc et non pas la tension de I'arc. Pendant un
cycle d'impulsions, le courant de I'arc est régulé a partir d'un
faible niveau de courant de fond jusqu'a un niveau élevé de
courant de créte, puis il redescend au faible niveau de
courant de fond. La tension moyenne de I'arc augmente et
diminue a mesure que le courant moyen de I'arc augmente
ou diminue. Le courant de créte, le courant de fond, le temps
de montée, le temps de descente et la fréquence des
impulsions affectent tous la tension moyenne. Du fait que la
tension moyenne pour une vitesse de dévidage de fil donnée
ne peut étre déterminée que lorsque tous les parameétres de
forme d'onde de l'impulsion sont connus, une valeur sans
unité appelée « Trim » est utilisée pour ajuster la longueur de
l'arc.

La valeur « Trim » ajuste la longueur de I'arc et va de 0,50 a
1,50, avec une valeur nominale de 1,00. L'augmentation de la
valeur « Trim » fait augmenter la longueur de l'arc. La
diminution de la valeur « Trim » fait diminuer la longueur de
I'arc. Alternativement, la valeur « Trim » peut étre affichée en
tant que valeur de presque-tension. Ceci permet a l'opérateur
de préétablir une tension de soudage approximative plutot

qu'une valeur « Trim » sans unité. La tension préétablie est
limitée en fonction du procédé et elle permet le méme
registre de fonctionnement que la valeur « Trim »
correspondante.

Les modes de soudage par impulsions sont synergiques et
utilisent la vitesse de dévidage de fil comme parametre de
contréle. Tandis que la vitesse de dévidage du fil est ajustée,
la source d'alimentation recalcule automatiquement les
parametres de forme d’onde afin de conserver de bonnes
caractéristiques de soudage. La Power Wave® i400 peut
aussi étre configurée pour utiliser l'intensité comme
paramétre de contr6le dominant. Dans cette configuration,
tandis que l'intensité est ajustée, la source d'alimentation
sélectionne la vitesse de dévidage de fil appropriée et
recalcule les paramétres de forme d'onde afin de conserver
de bonnes caractéristiques de soudage. Dans les deux cas,
la valeur « Trim » est utilisée en tant que contréle secondaire
pour modifier la longueur de I'arc en fonction des matériaux et
des préférences individuelles.

UltimArc™ ajuste le foyer ou la forme de I'arc. UltimArc™
peut étre ajusté de -10,0 a +10,0, avec un réglage nominal de
0,0. L'augmentation d'UltimArc™ fait augmenter la fréquence
des impulsions et le courant de fond tout en réduisant le
courant de créte, ce qui a pour résultat un arc rigide et serre,
utilisé pour le soudage a grande vitesse de la tole. Une
diminution d'UltimArc™ fait diminuer la fréquence des
impulsions et le courant de fond tout en augmentant le
courant de créte, ce qui donne comme résultat un arc souple,
bon pour le soudage hors position.

La Power Wave® utilise le contrdle adaptatif pour compenser
les changements au niveau du dépassement électrique
(distance entre la pointe de contact et la piece a souder)
pendant le soudage. Les formes d’onde de la Power Wave®
sont optimisées pour un dépassement de 5/8" a 3/4", selon le
type de fil et la vitesse de dévidage du fil. Le comportement
adaptatif supporte une gamme de dépassements allant de
1/2" environ a 1-1/4". A des vitesses de dévidage de fil tres
lentes ou trés rapides, la gamme adaptative peut étre
inférieure du fait que les limites physiques du procédé de
soudage sont atteintes.
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ACCESSOIRES

OPTIONS /
ACCESSOIRES

OPTIONS INSTALLEES EN USINE
Aucune n’est disponible.

OPTIONS INSTALLEES SUR LE TERRAIN

K940 - Kit de fil de détection de la tension du travail.
K2670-[ ] - Kit de filtre CE

K2677-2 - Kit d’intégration

APPAREILS LINCOLN COMPATIBLES

K2685-2 — Dévidoir de fil Auto Drive 4R90 (cable de
contréle a 14 goupilles).

K1780-2 — Galet d'entrainement robotique Power Feed
10

Pour de plus amples informations, consulter les
Equipements en option dans la section Installation.
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ENTRETIEN i powerwavesoare com

Mesures de Sécurite PROCEDIMIENTO DE REMOCION DEL CHASIS

/\ AVERTISSEMENT /\ AVERTISSEMENT

LES CHOCS ELECTRIQUES peuvent LES CHOCS ELECTRIQUES peuvent étre mortels.
étre mortels. N Débrancher I'alimentation d’entrée avant ®
+ Ne pas toucher les piéces sous alimentation de réaliser I’entretien. ™

électrique ou I’électrode les mains nues ou

avec des vétements humides. Ne pas faire fonctionner sans les

couvercles de protection.

+ S’isoler du travail et du sol. n
Ne pas toucher les piéces sous

+ Toujours porter des gants isolants secs. alimentation électrique.

_— -— * Seul le personnel qualifié doit installer, utiliser ou réaliser
I’entretien de cet appareil.

L’EXPLOSION DE PIECES peut
provoquer des blessures.
Les piéces défectueuses peuvent exploser ou
provoquer I'explosion d’autres piéces lors de
la mise sous tension.

(Voir la Figure D.1)

1. Couper l'alimentation d’entrée de la source de puissance
et de tout autre appareil branché sur le systeme de

* Toujours porter un masque et des vétements a manches soudage au niveau de l'interrupteur de déconnexion ou

longues pour realiser I'entretien. de la boite & fusibles avant de travailler sur cet appareil.
_— -— 2. Retirer les cables de soudage des bornes de sortie et

Voir les informations d’avertissements débrancher tous les cables de contrdle, y compris la

supplémentaires tout au long de ce Manuel de connexion a Ethernet du panneau de contréle.

I'operateur. 3. Retirer les vis qui fixent le chassis sur le cabinet, comme

indiqué ci-apres :
ENTRETIEN DE ROUTINE * (6) vis 10-24 fixant le panneau d’acces a la zone de

reconnexion sur l'avant de la machine (I'interrupteur
MARCHE / ARRET doit se trouver sur la position ARRET
pour ce retrait).

Pour réaliser I'entretien de routine, il suffit de souffler de
fagon périodique de I'air a pression faible sur la machine afin
d’éliminer la poussiére et la saleté accumulées dans les

évents d’admission et d’échappement, et dans les voies de * (2) vis 1/4-20 de n’importe quel c6té du panneau de
refroidissement de la machine. contréle qui se trouve du cbté droit du boitier.

* (2) vis ¥4-20 se trouvant juste au dessous des bornes de
ENTRETIEN PER'OD'QUE Sortie.SitUéeS sur le coté droit du bO'l\t.iel'.
Le calibrage de la POWER WAVE® i400 a une importance * (12) vis 4-20 du cote gauche du boitier.
cruciale dans cette opération. De fagon générale, le calibrage 4. Retirer la paroi gauche du boitier en la tirant par le bas.
n'a pas besoin d'ajustement. Cependant, les machines 5. Débrancher les fils d'alimentation d’entrée du chassis
négligées ou mal calibrées peuvent ne pas produire une (1E, 2E et 3E) de la plaque & bornes « 3TB » située dans
qualité de soudage satisfaisante. Afin de garantir un la zone de reconnexion du cabinet, et retirer la masse du
rendement idéal, le calibrage de la tension et du courant de chassis de la borne qui se trouve en face de la plaque &
sortie doit étre vérifié une fois par an. bornes.

- 6. Faire glisser prudemment le chassis du cabinet en tirant
SPECIFICATIONS POUR LE CALIBRAGE sur la plaque de fixation du ventilateur (Voir la section

La tension et le courant de sortie sont calibrés en usine. De «Emplacement et montage » dans ce document pour
fagon générale, le calibrage n'a pas besoin d’ajustement. savoir comment lever le chassis).

Cependant, si la qualité du soudage varie, ou si la vérification

annuelle du calibrage fait apparaitre un probleme, recourir a

la section de calibrage de I'Outil de diagnostic afin d’effectuer

les ajustements appropriés.

La procédure de calibrage par elle-méme requiert ['utilisation
d'une grille et d’appareils certifiés pour mesurer la tension et
le courant. L’exactitude du calibrage sera affectée
directement par I'exactitude des appareils de mesure utilisés.
L’Outil de diagnostic contient des instructions détaillées et il
est disponible dans les Outils POWER WAVE® et sur le CD
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FIGURE D.1

Procédure de Décharge des Condensateurs

/\ ATTENTION

Avant de transporter le chassis ou de réaliser son entretien, il
est important de vérifier que les condensateurs soient
complétement déchargés.

1. Utiliser un voltmetre c.c. pour vérifier qu’il n'y ait PAS de
tension sur les terminales des deux condensateurs.

Note: la présence de tension sur les condensateurs est
aussi indiquée par les LEDs (Voir la Figure D.1a).

2. S'il y a présence de tension, attendre que les
condensateurs soient complétement déchargés (ce qui
peut prendre plusieurs minutes) ou bien décharger les
condensateurs de la maniére suivante :

« Obtenir une résistance électrique (25 ohms, 25 watts).

* Tenir le corps de la résistance avec un gant isolé
électriquement. NE PAS TOUCHER LES
TERMINALES.LA TENSION DES CONDENSATEURS
PEUT DEPASSER 400 VDC. Brancher les terminales
de la résistance sur les deux bornes dans la position
illustrée. Maintenir chaque position pendant 10
secondes. Répéter la procédure pour les deux
condensateurs.

« Utiliser un voltmetre c.c. pour vérifier qu’il n’y ait pas de
tension sur les terminales des deux condensateurs.

BRANCHEMENT DU CHASSIS
(VOIR LE DIAGRAMME
DE CABLAGE)

FIGURE D.1A

TERMINALES DES
CONDENSATEURS

INDICATEURS DE RESISTANCE
CHARGE DES ﬁ
CONDENSATEURS

(LEDs)
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DEPANNAGE

DEPANNAGE

Como Utilizar la Guia de Localizacion de Averias

/\ AVERTISSEMENT

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

Dans cette section se trouvent aussi des informations
concernant les LEDs de situation de la source
d'alimentation et du module du galet d'entrainement,
ainsi que quelques tableaux de dépannage essentiels
en ce qui concerne aussi bien la machine que la qualité

du soudage.

Les INDICATEURS LUMINEUX DE SITUATION sont
des LEDs bicolores qui indiquent les erreurs du
systéeme. Pour chacun, un fonctionnement normal est
indiqué en vert fixe. Les états d’erreurs sont indiqués
dans le Tableau E.1 suivant.

suivre toutes les observations et mesures de INDICATEUR SIGNIFICADO
sécurité détaillées tout au long de ce manuel. LUMINEUX
Vert fixe Systéme OK. La source d'alimentation est
Ce guide de Dépannage est fourni pour aider a opérationnelle et communique normalement avec
localiser et a réparer de possibles mauvais tous les appareils périphériques en bon état de
fonctionnements de la machine. Simplement suivre la fonctionnement branchés sur son réseau ArcLink.
procedure en trois etapes decrite ci-apres. Vert clignotant | Survient  Fallumage ou lors d’un rétablissement et
Etape 1. LOCALISER LE PROBLENE (SYMPTOME) Fctirtaqe denent dssams Normalren
Regarder dans la colonne intitulée « PROBLEMES cette situation ge : Y ' N
A L N présente pendant les 10 premiéres
(SYMPTOMES) ». Cette colonne décrit les symptomes secondes suivant 'allumage ou i la configuration du
que la machine peut présenter. Chercher 'énonce qui systéme est modifiée en cours de fonctionnement.
décrit le mieux le symptéme présenté par la machine.
Vert Dans des conditions normales, indique que l'auto-
Etape 2. CAUSE POSSIBLE. clignotant |identification a échous.
La deuxieme colonne, intitulée «CAUSE POSSIBLE», |rapidement | £qaament uilisé par outil de diagnostic pour
énonce les possibilités externes évidentes qui peuvent identifier la machine sélectionnée lors d'une
contribuer au symptéme présenté par la machine. connexion sur une adresse IP spécifique.
Etape 3. ACTION RECOMMANDEE Alternance |Panne irrécupérable du systéme. Si les indicateurs
de vertet |lumineux de situation clignotent dans nimporte quelle
Cette colonne suggére une action recommandée pour rouge combinaison de rouge et vert, il y a des erreurs. Lire
une Cause Possible ; en général elle spécifie de le(s) code(s) d'erreur avant que la machine ne
contacter le concessionnaire autorisé de Service sur le s eteigne.
Terrain Lincoln Electric le plus proche. Linterprétation du code de I'erreur au moyen de
lindicateur lumineux de situation est détaillée dans le
Si vous ne comprenez pas ou si vous n’étes pas en Manuel de service. Des chiffres de code individuels
mesure de réaliser les Actions Recommandées de clignotent en rouge avec une longue pause entre les
fagon s(ire, contactez le Service sur le Terrain Lincoln chiffres. Sl y a plus d'un code, les différents codes
autorisé le plus proche. seront séparés par une lumiére verte. Les indicateurs
lumineux de situation ne permettent d’accéder qu'aux
— — - états d'erreurs actives.
Utilisation du Led de Situation pour Résoudre les , , L
Problémes du Systéme Poureffacgrl(Ies).erreur(s) active(s), etelndre]a .
. L source d'alimentation puis la rallumer pour la rétablir.
La POWER WAVE® i400 est équipée de deux
indicateurs lumineux de situation montés de fagon Rouge Fixe | Non applicable.
externe, I'un pour la source d'alimentation et l'autre - :
pour le module de galet d'entrainement que contient la Pouge Cignatant | Non applicable.

source d'alimentation. Si un probléme surgit, il est
important d’observer les indicateurs lumineux de

situation. Aussi, avant de faire circuler I'énergie dans le
systeme, vérifier 'indicateur lumineux de situation de la

source d'alimentation pour détecter des erreurs de
séquences, tel que mentionné plus loin.
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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 fagon
slre, avant de continuer, contactez le Service sur le Terrain Lincoln autorisé le plus proche pour obtenir une assistance technique.
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POWER WAVE® i400

DEPANNAGE

CODES D’ERREURS POUR LA POWER WAVE®

Voici une liste partielle des codes d’erreurs possibles pour la POWER WAVE® i400. Pour une liste compléte,
consulter le Manuel de service de cette machine.

SOURCE D'ALIMENTATION - CONTROLEUR DE SOUDURE

Code d’erreur No. LECO Indication
(FANUC#)
31 Erreur de surintensité 49 Présence de courant primaire excessif. Peut étre liée a une panne
(d’entrée) primaire. de tableau de commutation ou de redresseur de sortie
32 Sous-tension du condensateur « A » 50 Tension faible sur les condensateurs principaux. Peut étre due a une
(ot ot foe au alea de il i derteruteu] mauvaise configuration d’entrée, ou a un circuit ouvert / court-circuit
: D plewr). sur le c6té primaire de la machine.
33 Sous-tension du bancdu . condensateur « B » 51
(cOté gauche face au tableau de circuits imprimés de linterrupteur).
34 Surtension du condensateur « A » Tension excessive sur les condensateurs principaux. Peut étre due a
(cdté droit face au tableau de circuits imprimés de l'nterrupteur). 92 lune mauvaise configuration d’entrée, & une tension de ligne
35 Surtension du condensateur « B » excessive ou & un mauvais équilibre d'impédance du condensateur
(coté gauche face au tableau de circuits imprimés de lnterrupteur). 53 (voir [erreur 43).
) Indique une surchauffe. Géneralement accompagnee du LED
36 Erreur thermique. 54 thermique. Vérifier le fonctionnement du ventilateur. S’assurer que le
procédé ne dépasse pas la limite de facteur de marche de la
machine.
37 Erreur de démarrage en 55 La charge préalable du condensateur a échoué. Généralement
souplesse (charge préalable). accompagnée des codes 32 et 33.
e 57 Un probléme d’origine inconnue est survenu sur les circuits
39 Panne de matériel divers d'interruption de défaut. Quelquefois causée par une défaillance de
surintensité primaire ou par des connexions intermittentes dans le
circuit du thermostat.
43 Erreur delta du condensateur. 67 La différence de tension maximum entre les condensateurs
principaux a été dépassée. Peut étre accompagnée des erreurs 32-
35. Peut étre due a un circuit ouvert ou a un court-circuit sur le(s)
circuit(s) primaire(s) ou secondaire(s).
. o . . La limite du courant (de soudage) secondaire moyen sur le long
54 Surintensité (de sortie) secondaire. 84 terme a été dépassée. Cette erreur coupe immédiatement la sortie
de ka machine.
NOTE: la limite du courant secondaire moyen sur le long terme est
de 450 amps.
Autre Une liste compléte des codes d'erreur est disponible dans I'Outil de
diagnostic (inclus dans les Outils POWER WAVE® et sur le CD du
Navigateur de service ou disponible sur
Voir la www.powerwavesoftware.com).
I|ste‘ Les codes d’erreur contenant trois ou quatre chiffres sont définis
complete | comme des erreurs fatales. Ces codes indiquent généralement des

erreurs internes sur le tableau de contréle de la source
d'alimentation. Si faire circulerl'alimentation d’entrée dans la
machine n’efface pas I'erreur, contacter le Département de service.

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

WWW.LINCOLNELECTRIC.COM/LOCATOR
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POWER WAVE® i400

DEPANNAGE

CODES D’ERREURS POUR LA POWER WAVE®
Voici une liste partielle des codes d’erreurs possibles pour la POWER WAVE® i400. Pour une liste compléte,
consulter le Manuel de service de cette machine.

MODULE DU GALET D'ENTRAINEMENT

Indication

La limite du courant moyen du moteur a long terme a été dépassée. Indique
généralement une surcharge mécanique du systéme. Si le probleme
persiste, considérer un rapport d’engrenages avec un couple de serrage
supérieur (registre de vitesse inférieur).

Le niveau du courant maximum absolu du moteur a été dépassé. Il s’agit
d’une moyenne a court terme congue pour protéger les circuits
d’entrainement.

Code d’erreur No. LECO
(FANUC#)

81 Surcharge du moteur 129

82 Surintensité du moteur 130

83 Interruption No.1 131

84 Interruption No.2 132

Les entrées d'interruption de la POWER WAVE® i400 ont été inhabilitées.
La présence de ces erreurs indique que le tableau de circuits imprimés de
contrble de la téte d’alimentation contient peut-étre un logiciel d’opération
erroné.

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

WWW.LINCOLNELECTRIC.COM/LOCATOR
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POWER WAVE® i400 DEPANNAGE

Respecter toutes les consignes de sécurité détaillées tout au long de ce manuel.

PROBLEMES CAUSE MESURE
(SYMPTOMES) POSSIBLE RECOMMANDEE
PROBLEMES ESSENTIELS DE LA MACHINE
Dommage physique ou électrique | Aucune. Si toutes les zones possibles de mauvais
majeur évident lorsqu’on retire les réglages ont été révisées et si le probléme
couvercles en tole persiste, contacter le Service sur le terrain

local agréé par Lincoln Electric.

Les fusibles d’entrée ne cessent de | 1. Fusibles d’entrée de mauvaise 1. Vérifier que les fusibles soient de la
sauter. taille. bonne taille. Voir la section
d'Installation de ce manuel pour les
tailles recommandées.

2. Procédure de soudage incorrecte qui 2. Réduire le courant de sortie ou le
nécessite des niveaux de sortie supérieurs facteur de marche, ou bien les deux.
au régime nominal de la machine.

3. Dommage physique ou électrique | 3. Contacter le Service sur le terrain local
majeur évident lorsqu’on retire les agréé par Lincoln Electric pour une

couvercles en tole. assistance technique.
La machine ne s’allume pas (pas 1. Pas d'alimentation d’entrée. 1. S'assurer que la déconnexion de
d’indicateurs lumineux). I'alimentation d’entrée soit ALLUMEE.

Vérifier les fusibles d’entrée. Vérifier
que I'Interrupteur de mise sous tension
(SW1) de la source d'alimentation se

2. Le fusible F1 (dans la zone de 2. Eteindre I'appareil et changer le fusible.
reconnexion) a di sauter.

3. Le disjoncteur CB1 (sur le panneau | 3. Eteindre I'appareil et rétablir CB1.
de contréle) a dii sauter.

4. Mauvaise sélection de la tension | 4. Eteindre 'appareil, vérifier la tension
d’entrée (machines a tensions d’entrée, rebrancher conformément au
d'entrée multiples uniqguement). schéma se trouvant sur le couvercle de

la zone de reconnexion.

—_

La machine ne soude pas, elle ne | 1. La tension d’entrée est trop faible | 1. Vérifier que la tension d'entrée soit correcte,

peut pas obtenir de sortie. ou trop élevée. conformément & la plaque signalétique
(CR1 n'accroche pas). située sur I'arriére de la machine.
2. Erreur thermique. 2. Voir la section «LED thermique
Ce probléme est normalement ALLUME>.
accompagné d’'un code d’erreur. 3. La limite du courant primaire a 3. Possibilité de court-circuit dans le
Les codes d’erreur sont affichés a été dépassée. (Le contacteur circuit de sortie. Eteindre la machine.
la maniere d'une série de flashes principal se relache une fois la Retirer toutes les charges de la sortie
rouges et verts des indicateurs sortie initiée — voir 'erreur 31). de la machine. La rallumer et activer la
lumineux. Voir la section des « sortie. Si cette situation persiste,
Indicateurs lumineux de situation » couper I'alimentation et contacter un
de ce document pour de plus atelier de service sur le terrain agréé
amples informations. par Lincoln Electric.
4. Panne de 'onduleur — probléme au 4. Contacter le Service sur le terrain local
niveau du tableau de circuits imprimés agréé par Lincoln Electric pour une
de linterrupteur, du contacteur, etc. assistance technique.

Si pour une raison quelconque vous ne comprenez pas les procédures de tests ou si vous n’étes pas en mesure de réaliser les tests/réparations de fagon
slre, avant de continuer, contactez le Service sur le Terrain Lincoln autorisé le plus proche pour obtenir une assistance technique.
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POWER WAVE® i400

DEPANNAGE

Respecter toutes les consignes de sécurité détaillées tout au long de ce manuel.

PROBLEMES
(SYMPTOMES)

CAUSE
POSSIBLE

MESURE _
RECOMMANDEE

PROBLEMES ESSENTIELS DE LA MACHINE

Le LED thermique est ALLUME.

1. Mauvais fonctionnement du
ventilateur.

Vérifier que le ventilateur fonctionne correctement. (Les
ventilateurs doivent tourner dés que Ialimentation d'entrée est
allumée) Vériier que rien ne blogue les évents d'admission ou
d'échappement, et quil 'y ait pas de saleté excessive obstruant
les voies de refroidissement de la maching.

2. Thermostat du tableau du redresseur
de sortie ou de I'étrangleur.

o

Une fois que la machine a refroidi, réduire a charge, le
facteur de marche ou les deux. Vérifier que rien ne
blogue les évents d’admission ou d'échappement et les
ailettes du dissipateur.

3. Thermostat du tableau de circuits
imprimés du collecteur c.c.

. Vérifier que la charge sur I'alimentation de
40 VDC ne soit pas excessive.

4. Circuit du thermostat ouvert.

. Vérifier qu'il n'y ait pas de fils brisés, de
connexions ouvertes ou de thermostats
défectueux sur le collecteur c.c., les dissipateurs
du redresseur de sortie et 'ensemble de
[étrangleur.

Le réceptacle auxiliaire est mort.

1. Le disjoncteur CB2 (prés du réceptacle de
115 V) a dl sauter.

—_

. Eteindre I'appareil et rétablir CB2.

2. Le Fusible F1 (dans la zone de

2. Eteindre I'appareil et changer le

L'horloge en temps réel ne fonctionne
plus.

1.Batterie du tableau de circuits
imprimés de contr6le.

. Changer la batterie (Type : BS2032).

PROBLEMES DE QUALITE DE SOUDURE ET D'ARC

Dégradation générale de la qualité du
soudage.

1. Probléme de dévidage du fil.

1.

Vérifier quil 'y ait pas de problémes de dévidage
du fil. Sassurer que le galet d'entrainement et le
rapport d'engrenages appropriés aient été
sélectionnés.

2. Problémes de céblage.

Vérifier qu'il 'y ait pas de branchements mal
faits, de bouclage excessif du cable, etc.

NOTE: la présence de chaleur sur le circuit de
soudage externe indique de mauvais
branchements ou des cbles trop petits

3. Perte de gaz de protection ou celui-ci

. Vérifier que la circulation du gaz et son type

4. Vérifier que le mode de soudage soit
correct pour le procéde.

. Sélectionner le mode de soudage approprié
pour l'application.

5. Calibrage de la machine.

. Vérifier le calibrage ducourant et de la tension
de sortie.

6. La limite du courant secondaire a été
atteinte.

. Le courant moyen a long terme est limité & 450
A. Ajuster la procédure pour réduire la demande
de sortie.
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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 fagon
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POWER WAVE® i400

DEPANNAGE

Respecter toutes les consignes de sécurité détaillées tout au long de ce manuel.

PROBLEMES
(SYMPTOMES)

CAUSE
POSSIBLE

MESURE
RECOMMANDEE

PROBLEMAS DE CALIDAD DE LA SOLDADURA Y ARCO

Le fil brle jusqu’a la pointe lorsque I'arc
est démarré.

1. Probléme au niveau du fil de détection
de la tension.

—_

Vérifier les branchements du fil de détection.
Vérifier la configuration du fil de détection et la
polarité de I'arc. S'assurer que les connexions de
[électrode et du travail ne soient pas inversées.

2. Probléme de dévidage du fil.

Vérifier qul 'y ait pas de probléme de dévidage.
Sassurer que le rapport d’engrenages approprié ait
été sélectionné.

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

1. Temps de retour de flamme.

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

La sortie de la machine s'interrompt au
cours d'une soudure.

1.Panne de I'Onduleur ou du Systéme.

—_

Une panne irrécupérable de I'onduleur interrompt le
soudage et ouvre le contacteur principal. Cette
situation a également pour conséquence le
clignotement en rouge et vert de 'indicateur
lumineux de situation qui se trouve sur le panneau
de controle. Voir la section des Indicateurs
lumineux de situation pour plus de détails.

La machine ne produit pas la sortie
compléte.

1. La tension d’entrée est trop faible, ce
qui limite la capacité de sortie de la
source d'alimentation.

—_

Vérifier que la tension d'entrée soit appropriée,
conformément a la plaque signalétique qui se
trouve sur Iarrigre de la machine.

2. Calibrage de la machine. 2. Calibrer le courant secondaire et la tension.

Arc excessivement long et erratique. 1. Probléme de dévidage du fil. 1. Vérifier qu'il n'y ait pas de problemes de dévidage
du fil. S'assurer que le rapport d'engrenages
approprié ait été sélectionné.

2. Probléme de détection de la tension. 2. Vérifier les connexions du fil de détection. Vérifier
la configuration du fil de détection et la polarité de
larc. S'assurer que les branchements de
[électrode et du travail ne soient pas inversés.

3. Perte de gaz de protection ou bien 3. Vérifier que la circulation du gaz et son type soient

celui-ci est inapproprié. corrects.

4. Calibrage de la machine. 4. Calibrer le courant secondaire et la tension..

Défaillance de perte de I'arc sur le robot. | 1. Probablement dil & un probleme de 1. Vérifier quil n'y ait pas de problémes de dévidage

dévidage du fil. du fil. S'assurer que le galet d'entrainement et le
rapport d'engrenages appropriés aient été sélec-
tionnés. Pour des fils de plus grand diamétre,
considérer le couple le plus élevé / le rapport
d'engrenages le plus bas est disponible pour

2. Le conduit qui méne au dévidoir de fil | 2. Eliminer les courbures et les torsions du conduit qui

est courbé ou tordu, ce qui peut réduire méne au dévidoir.
la vitesse de dévidage du fil.
3. Le conduit qui méne au dévidoir de fil 3. Utiliser un conduit plus court.

par le haut de I'enrouleur de fil est trop
long.
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POWER WAVE® i400 DEPANNAGE
PROBLEMES CAUSE MESURE
(SYMPTOMES) POSSIBLE RECOMMANDEE

DeviceNet - Systéeme contrdlé par automate program

mable

Le dispositif ne se met pas en
ligne.

1. Alimentation du collecteur de
24V,

1. Vérifier que le LED 10 soit allumé
lorsque le réseau DeviceNet est sous
énergie. Cela peut se faire en allumant
ou en éteignant la POWER WAVE®.

2. Débit en bauds.

2. Vérifier que le réglage du débit en
bauds soit le méme que celui du maitre
de DeviceNet. Le débit en baud se
définit sur l'onglet DeviceNet de I'Outil
de diagnostic.

3. 1D MAC

3. Vérifier que I''D MAC de DeviceNet soit
correcte. L'ID MAC se définit sur
I'onglet DeviceNet de I'Outil de
diagnostic.

4. Connexion

4. Vérifier que le collecteur DeviceNet soit
correctement connecté.

5. Cablage.

5. Vérifier le cablage de toutes les prises
multiports et extrémités & raccorder sur
le terrain.

6. Fichiers EDS (Fichiers
électroniques des fiches
techniques).

6. Vérifier que les fichiers EDS corrects
soient utilisés s'ils s'averent
nécessaires. L'onglet DeviceNet de
I'Outil de diagnostic affiche le code de
produit actuel et la révision du
fournisseur de la POWER WAVE®.

DeviceNet se met hors ligne
pendant le soudage.

1. Interférence / bruit.

1. Vérifier que les cables DeviceNet ne
soient pas acheminés prés de
conducteurs transportant du courant.
Ceci comprend les cables de soudage,
les cables d'entrée, etc.

2. Connexion.

2. Vérifier que le collecteur de DeviceNet
soit bien connecté.

3. Blindage.

3. Vérifier que le blindage du céble soit
correctement mis & la terre sur
I'alimentation du collecteur. Il ne doit y
avoir qu'un seul point d'attache du

4. Alimentation.

4. Vérifier que 'alimentation du collecteur
de DeviceNet puisse fournir
suffisamment de courant pour les
dispositifs du réseau.

5. Débit de paquets attendu.

o

Vérifier que 1000 / (taux de paquets
attendus) < (scans par seconde).
L'onglet DeviceNet de I'Outil de

diagnostic affiche ces valeurs.
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POWER WAVE® i400 DEPANNAGE

Respecter toutes les consignes de sécurité détaillées tout au long de ce manuel.

PROBLEMES CAUSE MESURE ]
(SYMPTOMES) POSSIBLE RECOMMANDEE
DeviceNet - Systéme contrélé par automate programmable
La sortie ne s'allume pas. 1. Le déclencheur de DeviceNet 1. Dans I'onglet DeviceNet de I'Outil
n'est pas actif. de diagnostic, sélectionner «

Moniteur ». La fenétre de
Moniteur s'ouvre. Vérifier sous «
Ensemble produit » que «
Déclencheur » soit surligné.

2. Commande d'activation par 2. Dans l'onglet DeviceNet de I'Outil

pression. de diagnostic, sélectionner «
Moniteur ». La fenétre de
Moniteur s'ouvre. Vérifier sous «
Ensemble produit » que «
Activation par pression » ne soit
PAS surligné.

3. Mode passif. 3. L'onglet DeviceNet de I'Outil de
diagnostic affiche la situation du
mode passif de la POWER
WAVE®. Si la situation doit étre
modifiée, sélectionner «
Configurer » puis effectuer les
modifications nécessaires.

4. Cables de soudage. 4. Vérifier que les cables de
soudage soient correctement
branchés..

5. Sortie inhabilitée. 5. Dans l'onglet DeviceNet de I'Outil

de diagnostic, sélectionner «
Moniteur ». La fenétre de
Moniteur s'ouvre. Vérifier sous «
Ensemble produit » que «
Inhabiliter la sortie » ne soit PAS
surligné.

6. Autres modules en panne. 6. Vérifier qu'aucun autre module
ne soit en panne (tous les
indicateurs lumineux du systéme
doivent étre allumés en vert fixe).
Utiliser I'Outil de diagnostic pour
afficher les pannes de courant
dans le systeme.

Si pour une raison quelconque vous ne comprenez pas les procédures de tests ou si vous n’étes pas en mesure de réaliser les tests/réparations de fagon
slre, avant de continuer, contactez le Service sur le Terrain Lincoln autorisé le plus proche pour obtenir une assistance technique.
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POWER WAVE® i400

DEPANNAGE

Respecter toutes les consignes de sécurité détaillées tout au long de ce manuel.

PROBLEMES
(SYMPTOMES)

CAUSE
POSSIBLE

MESURE _
RECOMMANDEE

DeviceNet - Systéme contrdlé par auto

mate programmable

Mauvais démarrage de la
soudure.

1. Probléme de dévidage du fil.

1. Vérifier que la tension des rouleaux conducteurs du
dévidoir de fil ne soit pas trop faible, laissant le fil glisser
dans les rouleaux. Vérifier que I'on peut facilement tirer
sur le fil & travers le conduit a fil. Vérifier que la pointe de
contact ne soit pas bloquée.

2. Vitesse de dévidage de fil d'amorgage.

2. Vérifier que la vitesse de dévidage de fil d'amorgage soit
correctement réglée.

3. Programme de soudure incorrect.

3. Vérifier que le programme de soudure correct soit
sélectionné.

4. Fils de détection de tension.

4. Vérifier que les fils de détection de tension soient
correctement branchés et configurés conformément au
mode d'emploi.

5. Scans analogiques entre mises a jour.

5. L'onglet DeviceNet de I'Outil de diagnostic affiche les «
Scans analogiques entre mises a jour » et les « Scans
/O / sec. » de la POWER WAVE®. Vérifier que les «
Scans analogiques entre mises a jour » représentent 1/4

6. Hystérésis analogique.

6. Dans l'onglet DeviceNet de I'Outil de diagnostic,
sélectionner « Configurer ». Dans « Canaux d'entrée
analogiques », vérifier que les réglages d'hystérésis
soient tous sur 0. .

7. Erreur de limite.

7. Verifier que toutes les valeurs d'entrée analogique se
trouvent dans les limites.

8. Panne de ventilateur.

8. Dans l'onglet DeviceNet de I'Outil de diagnostic,
sélectionner « Moniteur ». Vérifier sous « Panne de
ventilateur d'entrée analogique » qu'il y ait un retour de
flamme pour toutes les entrees analogiques.

9. Gaz

9. Veiller a allumer le gaz avant la sortie.

Les entrées analogiques ne
répondent pas ou ne répondent
pas vite.

1. Scans analogiques entre mises a jour.

1. L'onglet DeviceNet de I'Outil de diagnostic affiche les «
Scans analogiques entre mises a jour » et les « Scans
/O / sec. » de la POWER WAVE®. Vérifier que les «
Scans analogiques entre mises a jour » représentent 1/4
de la valeur des « Scans /0 / sec. ».

2. Analogie dans les sélections actives..

2. Dans l'onglet DeviceNet de I'Outil de diagnostic,
sélectionner « Configurer ». Vérifier dans les « Canaux
d'entrée analogiques » que les canaux requis soient
réglés comme étant actifs.

3. Hystérésis analogique.

3. Dans l'onglet DeviceNet de 'Outil de diagnostic,
sélectionner « Configurer ». Vérifier dans les « Canaux
d'entrée analogiques » que les réglages d'hystérésis
soient tous sur 0.

4. Mode passif.

4. L'onglet DeviceNet de I'Outil de diagnostic affiche la
situation du mode passif de la POWER WAVE®. Si la
situation doit étre modifiée, sélectionner « Configurer » et
effectuer les modifications nécessaires.
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POWER WAVE® i400

DEPANNAGE

Respecter toutes les consignes de sécurité détaillées tout au long de ce manuel.

PROBLEMES

(SYMPTOMES)

CAUSE
POSSIBLE

MESURE
RECOMMANDEE

DeviceNet - Systéme contrélé

par automate programmable

La purge de gaz ne fonctionne

pas.

1. Panne de gaz.

1. Vérifier qu'il y ait du gaz & l'entrée du solénoide de gaz.

2. Purge de gaz non habilitée.

2. Dans l'onglet DeviceNet de I'Outil de diagnostic, sélectionner «
Moniteur ». La fenétre de Moniteur s'ouvre. Vérifier sous « Ensemble
produit » que « Purge de gaz » ne soit PAS surligné.

3. Mode passif.

3. L'onglet DeviceNet de I'Outil de diagnostic affiche la situation du mode
passif de la POWER WAVER. Si la situation doit &tre modifie,
sélectionner « Configurer » et effectuer les modifications
nécessaires.

4. Lignes de gaz

4. Vérifier que rien ne bloque la circulation du gaz.

Mauvaise fin de soudure.

1. Retour de flamme inhabilité.

1. Dans 'onglet DeviceNet de I'Outil de diagnostic, sélectionner, «
Moniteur ». La fenétre de Moniteur s'ouvre. Vérifier sous « Etat
habilité » que « Retour de flamme » soit présent.

2. Temps de retour de flamme.

2. Vérifier que le temps de retour de flamme a une valeur autre que 0.

3. Scans analogiques entre mises a
jour.

3. L'onglet DeviceNet de I'Outil de diagnostic affiche les « Scans
analogiques entre mises a jour » et les « Scans 1/0 / sec. » de la
POWER WAVER. Vérifier que les « Scans analogiques entre mises a
jour » représentent 1/4 de la valeur des « Scans 1/0 / sec. ».

4. Erreur de limite rapportée a la fin
d'une soudure.

4. Vérifier tous les réglages de soudage pour le retour de flamme et le
cratére.

5. Panne de ventilateur.

5. Dans l'onglet DeviceNet de 'Outil de diagnostic, sélectionner «
Moniteur ». Vérifier sous « Panne de ventilateur d'entrée analogique
» qu'ily ait un retour de flamme pour toutes les entrées analogiques.

6. Points de réglage de soudage.

6. Vérifier les points de réglage de retour de flamme pour le point de
travail, la valeur « Trim » et les valeurs d'onde.

7. Hystérésis analogique

7. Dans l'onglet DeviceNet de 'Outil de diagnostic, sélectionner «
Configurer ». Vérifier dans les « Canaux d'entrée analogiques » que
les réglages d'hystérésis soient tous sur 0.

8. Gaz.

8. Vérifier que le gaz soit allumé.

Mauvais soudage.

1. Scans analogiques entre mises a
jour.

1. L'onglet DeviceNet de 'Outil de diagnostic affiche les « Scans analogiques entre
mises a jour » et les « Scans /0 / sec. » de la POWER WAVER. Vérifier que les
« Scans analogiques entre mises & jour » représentent 1/4 de la valeur des «
Scans 110/ sec. ».

2. Fils de détection de tension.

2. Vérifier que les fils de détection de tension soient correctement branchés et
configurés conformément au mode d'emploi.

3. Hystérésis analogique.

3. Dans l'onglet DeviceNet de I'Outil de diagnostic, sélectionner «
Configurer ». Veérifier dans les « Canaux d'entrée analogiques »
que les réglages d'hystérésis soient tous sur 0.

4. Erreurs de limite.

4. Vérifier que toutes les valeurs des points de réglage de soudage
se trouvent dans les limites.

5.Gaz

5. Vérifier que le gaz reste allumé aprés que la soudure soit terminée.

6. Points de réglage de soudage.

6. Vérifier les points de réglage de retour de flamme pour le point de
travail, la valeur « Trim » et les valeurs d'onde.

7. Sélection du galet d entrainement  rapport dengrenages.

7. Vérifier que le galet d'entrainement et e rapport d'engrenages appropriés aient été sélectionnés.

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

WWW.LINCOLNELECTRIC.COM/LOCATOR
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POWER WAVE® i400 DEPANNAGE

Respecter toutes les consignes de sécurité détaillées tout au long de ce manuel.

PROBLEMES CAUSE MESURE ]
(SYMPTOMES) POSSIBLE RECOMMANDEE
ETHERNET
Ne peut pas se 1. Connexion physique. 1. Veérifier que le cordon de raccordement ou le cable
connecter. simulateur de modem correct soit utilisé (contacter

le département IT local pour tout besoin
d’assistance).

NOTE:

« Pour un raccordement direct sur le contréleur
Fanuc R30iA, n'utiliser que le cable fourni avec le
kit d'intégration K2677-1.

+ Vérifier que les cébles soient complétement insérés
dans le répartiteur de céblage.

+ Le LED 8 qui se trouve sous le connecteur
d’Ethernet du tableau de circuits imprimés est
allumé lorsque la machine est branchée sur le
dispositif d’'un autre réseau.

2. Information de I'adresse | 2. Utiliser I'Outil de gestion de soudage (inclus dans
IP. les outils POWER WAVE® et sur le CD du
Navigateur de service ou disponible sur
www.powerwavesoftware.com) pour vérifier que
l'information correcte concernant I'adresse IP ait
été saisie.

NOTE:

» La configuration de I'adresse IP DOIT étre réglée
sur dynamique pour un raccordement sur le
contréleur Fanuc R30iA.

« Vérifier gqu’il n’existe pas de copie de I'adresse IP

3. Vitesse d’Ethernet. 3. Vérifier que le dispositif de réseau branché sur la
POWER WAVE® soit un dispositif 10-baseT ou
10/100-baseT.

La connexion se perd 1. Emplacement du céble. | 1. Vérifier que le cable du réseau ne se trouve pas
pendant le soudage. prés de conducteurs porteurs de courant. Ceci
comprend les céables d'alimentation d’entrée et les

cables de sortie de soudage.

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

WWW.LINCOLNELECTRIC.COM/LOCATOR
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WARNING

B )

hp

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

@ Insulate yourself from work and
ground.

N

v

@ Keep flammable materials away.

-4

@ Wear eye, ear and body protection.

Spanish

AVISO DE
PRECAUCION

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

@ Aislese del trabajo y de la tierra.

@ Mantenga el material combustible
fuera del area de trabajo.

@ Protéjase los ojos, los oidos y el
cuerpo.

French @ Ne laissez ni la peau ni des véte- @ Gardez a I’écart de tout matériel @ Protégez vos yeux, vos oreilles et
ments mouillés entrer en contact inflammable. votre corps.
ATT E NTI 0 N avec des piéces sous tension.
@ Isolez-vous du travail et de la terre.
German @ Beriihren Sie keine stromfiihrenden | @ Entfernen Sie brennbarres Material! | ® Tragen Sie Augen-, Ohren- und Kor-
Teile oder Elektroden mit Inrem perschutz!
WAR N U N G Korper oder feuchter Kleidung!
@ Isolieren Sie sich von den
Elektroden und dem Erdboden!
Portuguese 5 Stri . . P = . .
@ Nao toque partes elétricas e elec @ Mantenha inflaméveis bem guarda- | @ Use protecdo para a vista, ouvido e
ATEN AO trodos com a pele ou roupa molha- dos. corpo.
da.
G @ Isole-se da peca e terra.
""""“"fse CEEHNESHE. NitBHicE |@BAPTVHOOMTOBRRER |0 B, FRUSBCEHELLTT
~i =x $ IE TRRNEHTHRARNC &, BEMCLTREYERA, &L,
T B CHIMPT — A5 5 BEHFERE &
NTVWBHICLTTE L,
Chinese
o AR BRI NEBEERER o B—YI B MY R BMTEBMN. ORMIE. ERSEBSHREAR,
= 4 94k,
= H ® (R E E R EN T 4R,
Korean
o AU 2XHES e zH = | ey EFE I AFIX oK. | eoF, FY B0l ESHFE
o —é'_l oEE Mol MEx opAR. AR,
T = ® =Alel HMX|E MEX oRUAIR.
Arabic
R DS L (5 gm0 BN puali Y @ ey lSe (A JUB ALEY Aol pa @ | iy e o A1y (udag gl g @
“ o) puad) slay 39 Y i (L S By
e oLl Q) Gl

daad) P dana e Yl @

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

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

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

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



A 2
GO \e

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

@ Turn power off hefore servicing.

x
QA

\

@ Do not operate with panel open or
guards off.

WARNING

@ Los humos fuera de la zona de res-
piracion.

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

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

@ No operar con panel abierto o
guardas quitadas.

Spanish

AVISO DE
PRECAUCION

OB o T dul ) a0l @
AU Gl ki Sl o) sl Jaainl @
b g A Qi) o (A amg 8

Ailea &y oL G iy 41 L ol @

@ Gardez la téte a I'écart des fumées. | ® Débranchez le courant avant I’entre- | ® N’opérez pas avec les panneaux French
@ Utilisez un ventilateur ou un aspira- tien. ouverts ou avec les dispositifs de
teur pour dter les fumées des zones protection enlevés.
lewr pour | ATTENTION
@ Vermeiden Sie das Einatmen von @ Strom vor Wartungsarbeiten @ Anlage nie ohne Schutzgehéuse German
Schweibrauch! abschalten! (Netzstrom villig off- oder Innenschutzverkleidung in
@ Sorgen Sie fiir gute Be- und nen; Maschine anhalten!) Betrieb setzen!
Entliiftung des Arbeitsplatzes! WA R N U N G
@ Mantenha seu rosto da fumaga. @ No opere com as tampas removidas. | @ Mantenha-se afastado das partes | Portuguese
® Use ventilagdo e exhaustao para ® Desligue a corrente antes de fazer moventes. ~
remover fumo da zona respiratdria. servico. 3 @ Nao opere com os paineis abertos ATE N GAO
@ Nao toque as partes elétricas nuas. ou guardas removidas.
O L1—LPSRMEMTLSIICLT @ X FFUR - H—ERIIEYH @ NILPHNA—ERUSL AT | JaPanese
FTauw. PEBICIE. TTBERS Vv FE TREBAEELEVTT &L, = = I
O MAPHEICHLEBLTT &L, BFEG>TTEL, / '§‘
o AHBRMBIE, o HIERIMEE. emmRIMMEARL InToasp | Chinese
© 7 0 0% [ {5k i L % kL SRR AT %, ax M=
= H
Korean
o UZERE BYIIAE AR, | @ HAHo MS XTHHNAR e mdo| ¥zl Mejz ZHEX|
® SEX|¥oRRE EHIIAE opAAIR. o -— 'I
M| sl ZHARA7I .T-I o
E27|8 ABSHIAIR. ==
Arabic

Lhey) cals 1)) el 13 Jaki v @
Al Gl 480 5l Agayaal)

&
b.

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

FEOBBEOBHDOA-H—DIETRBE L HH. TTEBLTTEV. ZTUTAHORERELHE >TTFE L,

FHMURLEANEERANSEAUREZEANKREMR, YFEFTRANFEFTHRERE.
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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 piéces 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 l'utilisation de nos produits. Nous
répondons a nos clients en nous basant sur la
meilleure 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 altere
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 reléve uniquement du contréle du client
et demeure uniquement de sa responsabilité. De
nombreuses variables au-dela du contréle de Lincoln
Electric affectent 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 information est exacte au moment de
l'impression. Priére de visiter le site
www.lincolnelectric.com pour la mise a jour de ces
informations.

LINCOLN

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





