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FELICITATIONS ! Nous vous remercions d'avoir choisi la QUALITE des produits Lincoln Electric.

e Veuillez examiner I'emballage et son contenu a la recherche d'éventuelles traces de dommages. En cas de
dommage constaté, subi durant le transport, il est impératif d'en informer immédiatement votre négociant.
e Pour tout besoin ultérieur, utiliser les données d'identification de votre produit fournies dans le tableau qui suit.

Le nom du modele, sa référence et son numéro de série sont repérables sur la plaguette d'identification
montée sur la machine.

Nom du modéle :
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Caractéristiques Techniques

POWER FEED 84 CE, POWER FEED 84 DUAL CE : K3328-xx, K3329-xx, K3330-xx, K3331-xx, K3336-

XX
TENSION ET COURANT D'ENTREE
Tension Ampeéres d'entrée Remarques
9A Galet d'entrainement
aovee 1A Interface Usager
SORTIE NOMINALE A 40°C
Facteur de marche Ampeéres d'entrée
Galet d.entralnement Galet d'entrainement 60% 600 Amps
uniquement
. Galet d'entrainement 60% 500 Amps
Avec Kit de Gougeage Borne de Gougeage 30% 600 Amps
Avec Contacteurs Galet d'entrainement 60% 500 Amps
ENGRENAGE - REGISTRE VITESSE DE DEVIDAGE DU FIL - TAILLE DE FIL
BOITE ENGRENAGE A TAILLES DE EIL
D'ENGRENAGES PIGNONS REGISTRE WFS GMAW FCAW
ENGRENAGE
50 -700 pouces/mm .025" - 1/16" .035" - 5/64"
- i 0,9-1,6 mm 0,9-2,0mm
22.57:1 20 dents* (1,3 19,0 m/min) ( ) ( )
30 dents* 50 — 1200 pouces/mm .025" — .045” .035" - 1/16"
(1,3 — 30,4 m/min) (0,9-12mm) (0,9-1,6 mm)
DIMENSIONS PHYSIQUES
Modéele Hauteur Largeur Profondeur Poids
Power Feed 84 Galet d'entrainement, Simple 257 mm 345 mm 338 mm 16,8 kg
Power Feed 84 Galet d'entrainement, Double 302 mm 437 mm 404 mm 26,8 kg
Power Feed 84 Boitier de Controle 279 mm 221 mm 31 mm 29 kg
Service Normal Porte-bobine de fil 338 mm 279 mm 31 mm 5,0 kg
Service Lourd Porte-bobine de fil 640 mm 279 mm 371 mm 8,6 kg

PLAGES DE TEMPERATURE

Fonctionnement :
Stockage :

-400F a 1040F (-40 oC 2 40 oC)

-40

OF & 1850F (-400C a 850C)

Les tests thermiques ont été effectués a température ambiante. Le Facteur de Marche @ 400C (1040F) a été déterminé

par simulation.

*= équipé depuis l'usine avec I'engrenage installé sur le galet d'entrainement.

Francais
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DEVIDOIRS A GALET D'ENTRAINEMENT SIMPLE

- . A Coussinet Kit de
MODELE Interface Usager UsB Porte—b(_)bme Adaptateur CabIeAde d'Admissi Gougeag Contacteur
No. de fil de Pistolets Contrdle on o
PANNEAU
K3328-1 BLANC N N STD #2-#4 N K3929-1 N N
AFFICHAGE
K3328-2 COMPLET AVEC N N STD #2-#4 N K3929-1 N N
MEMOIRES
AFFICHAGE
K3328-3 COMPLET AVEC Y N STD #2-#4 N K3929-1 N N
MEMOIRES
AFFICHAGE
K3328-6 | COMPLETAVEC | N SERYCE STD#2-#4 | K1543-8 N N N
MEMOIRES
AFFICHAGE
K3328-7 | COMPLETAVEC | Y SERYCE STD#2-#4 | K1543-8 N N N
MEMOIRES
AFFICHAGE
K3328-11 COMPLET AVEC N N STD #2-#4 N K3929-1 Y N
MEMOIRES
AFFICHAGE
K3328-12 COMPLET AVEC Y N STD #2-#4 N K3929-1 Y N
MEMOIRES
AFFICHAGE
K3328-13 COMPLET AVEC Y SLEORLYQ%E STD #2-#4 K1543-8' N N N
MEMOIRES
DEVIDOIRS A GALET D'ENTRAINEMENT DOUBLE
- . A Coussinet
MODELE Interface Usager UsB Porte—b(_)bme Adaptateur CabIeAde d'Admissi | Contacteur
No. de fil de Pistolets Contrdle on
PANNEAU
K3330-1 BLANC N N STD #2-#4 N K3929-1 N
FULL DISPLAY
K3330-3 WITH Y N STD #2-#4 N K3929-1 N
MEMORIES
FULL DISPLAY
K3330-5 WITH Y HVY DTY STD #2-#4 K1543-8' N Y
MEMORIES
FULL DISPLAY
K3330-6 WITH N STD DUTY STD #2-#4 K1543-8' N N
MEMORIES
FULL DISPLAY
K3330-10 WITH Y HVY DTY STD #2-#4 K1543-8' N N
MEMORIES
BOITIERS DE CONTROLE
MODELE No. Interface Usager USB
K3336-2 AFFICHAGE COMPLET AVEC MEMOIRES Y
K3336-2 PANNEAU BLANC N
KIT PRET-A-L'EMPLOI DEVIDOIRS A GALET D'ENTRAINEMENT
N Porte- Adaptate A Coussinet Kit de
MODELE Interface USB bobine de ur de CabIeAde Rouleaux d'Admissi | Gougeag Contacte
No. Usager ) . Contréle conducteurs ur
fil Pistolets on e
AFFICHAGE STD DUTY K3349-1
SIMPLE COMPLET AVEC . KP1505-045S
K3329-1-P |  AVEC Yol CACHE: | aripupsa | PP | kP1sosytes | K929 N N
MEMOIRES BOBINE
AFFICHAGE STD DUTY K3349-1
DOUBLE COMPLET AVEC . KP1505-045S
K3331-1-P AVEC Y CACHE- STDEJZ—#4 K1543-8 KP1505-1/16S K3929-1 N N
MEMOIRES BOBINE
Francais 2 Francais




Compatibilité Electromagnétique (CEM)

01/11
Cet appareil a été congu en respectant toutes les directives et normes en vigueur. Cependant, il peut toujours générer
des interférences électromagnétiques qui pourraient affecter des systémes comme les systémes de télécommunication
(téléphone, radio, télévision) ou d'autres systémes de sécurité. Ces interférences peuvent causer les problémes de
sécurité sur les systemes affectés. Lire et comprendre cette section pour éliminer ou réduire la quantité d'interférence
électromagnétique générée par cet appareil.

Cet appareil est congu pour étre utilisé dans une zone industrielle. Pour utiliser I'appareil dans une zone

domestique, il est nécessaire d'observer des mesures particulieres pour éliminer les interférences

électromagnétiques. L'opérateur doit installer et utiliser l'appareil en respectant les consignes de ce

manuel. Si des interférences électromagnétiques sont détectées, I'opérateur doit mettre en place des
mesures correctives pour éliminer ces interférences, et au besoin, demander le soutien de Lincoln Electric.

Avant d'installer I'appareil, l'opérateur doit vérifier la zone de travail et identifier les dispositifs qui pourraient étre affectés

par des interférences électromagnétiques. Prenez en compte ce qui suit.

e Les cables d'entrée et de sortie, les cables de commande, et les cables téléphoniques qui sont dans ou a proximité
de la zone de travail et de I'appareil.

e La présence d'émetteurs et de récepteurs radio et/ou télévision. Des ordinateurs ou de I'équipement commandé par
un ordinateur.

e Equipement de sécurité et de commande pour des procédés industriels. Equipement de calibration et de mesure.

e Des appareils médicaux personnels comme un stimulateur cardiaque ou une prothése auditive.

e  Vérifier Iimmunité électromagnétique des appareils utilisés dans ou a proximité de la zone de travail. L'opérateur
doit s'assurer que tous les appareils dans la zone sont compatibles. L'adoption de mesures supplémentaires peut
s'avérer nécessaire.

e Ladimension de la zone de travail a prendre en considération dépend de la structure de la construction et des
activités qui s'y pratiquent.

Utilisez les consignes suivantes pour réduire les émissions électromagnétiques provenant de I'appareil.

e Brancher l'appareil a I'alimentation d'entrée conformément t a ce manuel. Si des interférences se produisent, il peut
étre nécessaires de prendre des mesures supplémentaires comme le filtrage de I'alimentation d'entrée.

e Les cables de sortie devraient étre aussi courts que possible et placés ensemble. Si possible, mettre la piece a
souder a la terre pour réduire les émissions électromagnétiques. L'opérateur doit s'assurer que la mise a la terre de
la piece a souder ne cause pas de probléme ou de conditions d'opération dangereuses pour le personnel ou
I'équipement.

e Le blindage des cables dans la zone de travail peut réduire les émissions électromagnétiques. Cela peut étre
nécessaire pour des utilisations particuliéres.

&AVERTISSEMENT
Les caractéristiques CEM de ce produit sont de Classe A, conformément a la norme de compatibilité électromagnétique
EN 60974-10, donc le produit est concu pour une utilisation dans un environnement industriel seulement.

&AVERTISSEMENT
Ce matériel de Classe A n'a pas été prévu pour une utilisation dans des zones résidentielles ou I'électricité provient du
systeme public d'alimentation & basse tension. La compatibilité électromagnétique peut se révéler difficile a assurer a
ces endroits a cause des interférences par conduction et des fréquences radios.

[ NES
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Sécurité

01/11

AVERTISSEMENT

L'installation, l'utilisation et la maintenance ne doivent étre effectuées que par des personnes qualifiées. Lire
attentivement ce manuel avant d'utiliser cet équipement. Lire attentivement ce manuel avant d'utiliser I'équipement. Le
non-respect des mesures de sécurité peut avoir des conséquences graves : dommages corporels qui peuvent étre fatals
ou endommagement du matériel. Lire attentivement la signification des symboles de sécurité ci-dessous. Lincoln Electric
décline toute responsabilité en cas d'installation, d'utilisation ou de maintenance effectuée de maniére non conforme.

DANGER : Ce symbole indique que les consignes de sécurité doivent étre respectées pour éviter tout
risque de dommage corporel ou d'endommagement du poste. Protégez-vous et protégez les autres.

LIRE ATTENTIVEMENT LES INSTRUCTIONS : Lire attentivement ce manuel avant d'utiliser
I'équipement. Le soudage peut-étre dangereux. Le non-respect des mesures de sécurité peut avoir
des conséquences graves : dommages corporels qui peuvent étre fatals ou endommagement du
matériel.

:D\j\ UN CHOC ELECTRIQUE PEUT ETRE MORTEL : Les équipements de soudage générent de la haute

tension. Ne jamais toucher I'électrode, la pince de masse ou les piéces a souder lorsque le poste a
souder est allumé. S'isoler de I'électrode, la pince de masse et des pieces a souder.

EQUIPEMENTS A MOTEUR ELECTRIQUE : Couper I'alimentation du poste & l'aide du disjoncteur du
coffret a fusibles avant toute intervention sur la machine. Effectuer l'installation électrique
conformément a la réglementation en vigueur.

EQUIPEMENTS A MOTEUR ELECTRIQUE : Vérifier régulierement I'état des cables électrode,
d'alimentation et de masse. S'ils semblent en mauvais état, les remplacer immédiatement. Ne pas
poser le porte-électrode directement sur la table de soudage ou sur une surface en contact avec la
pince de masse afin d'éviter tout risque d'amorgage d'arc accidentel.

LES CHAMPS ELECTRIQUES ET MAGNETIQUES PEUVENT ETRE DANGEREUX : Tout courant
électrique passant par un conducteur génere des champs électriques et magnétiques (CEM). Ceux-ci
peuvent produire des interférences avec les pacemakers. Il est donc recommandé aux soudeurs
porteurs de pacemakers de consulter leur médecin avant d'utiliser cet équipement.

COMPATIBILITE CE : Cet équipement est conforme aux Directives Européennes.

RAYONNEMENT OPTIQUE ARTIFICIEL : Conformément aux exigences de la Directive 2006/25/EC
et de la norme EN 12198, I'équipement appartient a la catégorie 2. Le port d'un équipement de
protection individuelle (EPI) comportant un filtre avec un degré de protection arrivant au maximum 15
est obligatoire et ce, conformément a la norme EN 169.

LES FUMEES ET 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. ou un systéme d'aspiration
pour évacuer les fumées et les gaz de la zone de respiration.

LES RAYONNEMENTS DE L'ARC PEUVENT BRULER : Utiliser un masque avec un filtre approprié
pour protéger vos yeux contre les projections et les rayonnements de I'arc lorsque vous soudez ou

jq' regardez souder. Porter des vétements appropriés fabriqués avec des matériaux résistant
:q_ﬂ durablement au feu afin de protéger votre peau et celle des autres personnes. Protéger les personnes

qui se trouvent a proximité de I'arc en leur fournissant des écrans ininflammables et en les avertissant
de ne pas regarder l'arc pendant le soudage.

LES ETINCELLES PEUVENT ENTRAINER UN INCENDIE OU UNE EXPLOSION : Eloigner toute
matiere inflammable de la zone de soudage et s'assurer qu'un extincteur est disponible a proximité.
[:?\?% Les étincelles et les projections peuvent aisément s'engouffrer dans les ouvertures les plus étroites
telles que des fissures. Ne pas souder de réservoirs, fOts, containeurs... avant de s'étre assuré que
cette opération ne produira pas de vapeurs inflammables ou toxiques. Ne jamais utiliser ce poste a
souder dans un environnement ou sont présents des gaz inflammables, des vapeurs ou liquides
combustibles.

LES MATERIAUX SOUDES SONT BRULANTS : Le soudage génére de la trés haute chaleur. Les
surfaces chaudes et les matériaux dans les aires de travail peuvent étre a l'origine de brdlures graves.

il Utiliser des gants et des pinces pour toucher ou déplacer les matériaux.
SECURITE : Cet équipement peut fournir de I'électricité pour des opérations de soudage menées
dans des environnements a haut risque d'une décharge électrique.

Francais 4 Francais



UNE BOUTEILLE DE GAZ PEUT EXPLOSER : N'utiliser que des bouteilles de gaz comprimé
contenant le gaz de protection convenant pour le procédé utilisé ainsi que des détendeurs en bon état
congus pour les gaz et la pression utilisés. Les bouteilles doivent étre utilisées en position verticale et

maintenues par une chaine de sécurité a un support fixe. Ne pas déplacer les bouteilles sans le
bouchon de protection. Ne jamais laisser I'électrode, le porte-électrode, la pince de masse ou tout
autre élément sous tension en contact avec la bouteille de gaz. Les bouteilles de gaz doivent étre
rangées loin des zones ou elles pourraient étre endommagées, des endroits utilisés pour la soudure,
des étincelles et des sources de chaleur.

LES PIECES MOBILES SONT DANGEREUSES : L'appareil comprend des piéces mécaniques
mobiles qui peuvent causer des blessures graves. Garder les mains, le corps et les vétements a
I'écart de ces pieces lorsque vous démarrez, utilisez et effectuez I'entretien de I'appareil.

POIDS EQUIPEMENT SUPERIEUR A 30 KG : Déplacer cet équipement avec soin et en se faisant
aider d'une seconde personne. Le levage peut étre dangereux pour I'état physique.

Le fabricant se réserve le droit d'apporter des changements et/ou des améliorations au produit, sans pour autant

modifier le manuel de l'opérateur parallélement.

Introduction

Lire attentivement la totalité de ce chapitre avant
d'installer ou d'utiliser ce matériel.

Description Physique Générale

Le Power Feed 84 est un dévidoir industriel modulaire.
Au cceur du dévidoir se trouvent le galet d'entrainement
et le moteur, capables de dévider des électrodes de
grands diamétres et de tirer a travers de longs conduits.

La plateforme modulaire permet d'utiliser le Power Feed
84 avec de nombreuses applications. L'interface usager
peut étre séparée du galet d'entrainement pour les
applications a "fleche". La plaque d'alimentation peut
étre placée soit du coté gauche soit du coté droit du
compartiment du galet d'entrainement. Deux galets
d'entrainements simples Power Feed 84 peuvent étre
branchés sur une interface usager. Un galet
d'entrailnement est proposé pour un montage compact.
La méme interface usager est utilisée pour les systéemes
a galets d'entrainement aussi bien simples que doubles.

Description Fonctionnelle Générale

Le Power Feed 84 est idéal pour les applications qui
nécessitent l'affichage de la tension préétablie sur le
dévidoir. En outre, le dévidoir a un affichage numérique
de la vitesse de dévidage du fil et de l'intensité.

Le galet d'entrainement comprend un engrenage a
pignons pour un fonctionnement a grande vitesse.

Le galet d'entrainement tourne facilement sous tous les
angles.

Une nouvelle série d'adaptateurs de pistolets a été
créée pour améliorer la fiabilité et diminuer les chutes de
tension.

Installation et Instructions d'utilisation

Emplacement
Pour un meilleur dévidage du fil, placer le Power Feed
84 sur une surface stable et seche.

L'appareil est destiné a un usage industriel uniguement
et il n'est pas congu pour une utilisation en zone
résidentielle, ou l'alimentation électrique est fournie par
le systéme d'alimentation public a basse tension. Des
difficultés potentielles peuvent surgir dans les zones
résidentielles du fait des perturbations de fréquence
radio par conduction et par rayonnement. L'EMC ou la
catégorie FR de cet appareil est Catégorie A.

Ne pas submerger le Power Feed 84.

Le Power Feed 84 a un indice nominal IP2x et il est
congu pour une utilisation en intérieur.

Pour suspendre un dévidoir de fil, isoler le dispositif de
suspension du boitier du dévidoir de fil.

Pour les modéles a banc, ne pas incliner I'axe de la
bobine de fil ou du rouleau sur plus de 15 degrés vers le
bas. (Voir Figure 1).

Francais
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Figure 1

Francais



Configurations en banc

(Voir Figure 2)

Configuration en "Banc" signifie que l'interface usager est
montée directement sur le compartiment du galet
d'entrainement. Les configurations en Banc valides sont :
e Galet d'entrainement simple

e Galet d'entrainement double

e Deux Galets d'entrainement simples

K1543-xx or K2683-xx

Figure 2

Configurations en fleche

(Voir Figure 3)

Configuration en "Fleche" signifie que l'interface usager
se trouve dans un boitier de contrble a part. Les
configurations en Fléche valides sont :

e 1 Boitier de Contréle + 1 Galet d'entrainement

simple

e 1 Boitier de Contrdle + 1 Galet d'entrainement
double

e 1 Boitier de Controle + 2 Galets d'entrainement
simples

K843 s e M2ERZ 2z

Figure 3

L'Interface Usager peut se trouver a une distance
maximale de 200 pieds du galet d'entrainement.

Montage de la fleche

(Voir Figure 4)

Lorsque le galet d'entrainement doit étre boulonné sur
une fleche ou une autre surface plate, éter d'abord les
(4) pattes de montage en caoutchouc.

3 vis sécurisent chaque pied.

Francais

Les boulons de montage qui maintiennent le galet
d'entrainement ne doivent pas dépasser sur plus de 1" a
l'intérieur du dévidoir de fil.

Figure 4

Conversion de l'interface usager

simple/double

(Voir Figure 5)

Le Power Feed 84 utilise la méme interface usager pour
les modeles simples et doubles. Un interrupteur DIP
situé sur l'arriere du tableau de l'interface usager permet
d'établir la configuration du tableau.

1. COUPER l'alimentation au niveau de la source de
puissance de soudage.

2. Oter les (4) vis qui maintiennent l'interface usager.

3. Régler l'interrupteur DIP sur le cbté arriere de
l'interface usager tel qu'indiqué dans le tableau.

REGLAGE DE
CONFIGURATION L'INTERRUPTEUR DIP
Simple Marche
Double Eteint

4. Remonter l'interface usager.

T_-_ Fur

_ =5y

T 0}

R T
jix %\fﬂ

Interrupteur d 0

DIP ~
[ 0|
] ° |

Figure 5

Conversion de banc en fleche

(Voir Figure 6)

Transformer un dévidoir en « Banc » en un dévidoir en
« Fleche » signifie déplacer l'interface usager du galet
d'entrainement a un boftier de contrble.
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Figure 6

Requiert : Interface Usager K3336-3.

1. COUPER l'alimentation au niveau de la source de
puissance de soudage.

Galet d'entrainement

(Voir Figure 7)

2. Oter les (4) vis qui maintiennent l'interface usager
sur le galet d'entrainement. Débrancher le harnais
du connecteur a 4 goupilles sur l'arriere de
l'interface usager.

3. Siune interface USB est installée sur le galet
d'entrainement :

a. Débrancher le connecteur a 10 goupilles du
tableau USB.

b. Oter du devant du bottier les (2) vis qui
maintiennent le port USB. Retirer prudemment
le connecteur et le harnais du galet
d'entrainement.

c. Oter du botitier de contrble le panneau de
protection de I'USB et l'installer sur le galet
d'entrainement.

d. Débrancher les deux connecteurs a 5 goupilles
du tableau USB. Retirer les deux harnais de
liaison du galet d'entrainement.

e. Oter les (4) vis qui maintiennent le tableau USB
et soulever le tableau USB pour le faire sortir.

4. Oter du boitier de contrdle le panneau de protection
de l'interface usager et l'installer sur le galet
d'entrainement.

A. Carte USB
B. 10 broches
C. PortUSB
D. 5 broches

Figure 7

Boitier de Controle
(Voir figure 8A (avec USB) et 8B (sans USB)).

5. Sil'USB va étre installée sur le boitier de contréle :

Francais

Interface Usager
Connecteur a 4 goupilles Interface Usager
Connecteur a 10 goupilles c6té droit
Arnés del Puente
Boitier de Contr6le
Port USB
Faisceau de dévidage a Froid / Purge de
Gaz

Figure 8a : avec USB

G@mMmMooOw»>

A. Brancher le harnais directement sur le
tableau.
Figure 8B : sans USB

a. Installer le tableau USB dans le botitier de
contrble, orienté avec le connecteur a 10
goupilles du cété droit.

b. Monter le port USB sur le devant du baitier.
Brancher le harnais sur le tableau USB.

c. Brancher I'un des harnais de liaison USB sur le
harnais du boitier de contréle. Brancher l'autre
sur le connecteur & 4 goupilles qui se trouve
sur l'arriére de I'Interface Usager.

Brancher le harnais de Dévidage a Froid / Purge de
Gaz sur l'arriere de I'Interface Usager.

Brancher I'Interface Usager sur le harnais, comme
sur l'illustration.

Fixer I'Interface Usager au boitier de Contrdle avec
(4) vis.
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Installation des Rouleaux Conducteurs
(Voir Figure 9)

A. Galet d'entrainement interne

B. Rouleaux conducteurs

C. Galet d'entrainement externe
Figure 9

1. COUPER l'alimentation au niveau de la source de
puissance de soudage.

2. Ouvrir la porte du galet d'entrainement en tirant sur
le haut.

3. Retirer le guide-fil extérieur.

4. Retirer les rouleaux conducteurs en tirant tout droit.
Il peut s'avérer nécessaire de remuer le rouleau
conducteur pour le libérer de I'anneau élastique.

5. Retirer le guide-fil intérieur.

6. Installer le nouveau guide-fil intérieur, avec la fleche
pointant dans la direction du déplacement du fil.

7. Installer les rouleaux conducteurs et le guide-fil
extérieur.

8. Fermer la porte du galet d'entrainement et ajuster le
réglage de la pression en conséquence.

Réglage de la pression du galet

d'entrainement

(Voir Figure 10)

La plupart des fils fonctionnent bien avec un réglage de
pression de "2". La meilleure pression de rouleau
conducteur varie selon le type de fil, la surface du fil, la
lubrification et la dureté. Trop de pression peut écraser
le fil ou provoquer des agglutinations de leurres, mais
trop peu de pression pourrait provoquer des
glissements.

Régler la pression du rouleau conducteur :

1. Appuyer I'extrémité du pistolet contre un objet solide
électriquement isolé de la sortie de la soudeuse et
appuyer sur la gachette du pistolet pendant
plusieurs secondes.

2. Sile fil provoque des agglutinations de leurres ou se
coince, alors la pression du rouleau conducteur est
trop élevée. Diminuer la pression d'un tour de
bouton, faire passer un nouveau fil dans le pistolet
et répéter le point 1.

3. Sile glissement est le seul résultat obtenu,
débrancher le pistolet et tirer le cable du pistolet
vers l'avant sur environ 6" (150 mm). Il devraity
avoir une Iégére ondulation sur le fil exposé. S'il n'y
a aucune ondulation, augmenter d'un tour le réglage
de la pression, rebrancher le pistolet et répéter le
point précédent avec le fil électrode sur I'adaptateur
de pistolet.

Francais
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A. Bouton de réglage de la pression
Figure 10

Installation de I'Adaptateur de Pistolets
Lincoln, Standard No.2 - No.4, Standard
No.5, Miller

1. COUPER l'alimentation au niveau de la source de
puissance de soudage.

2. Au moyen d'un tournevis Phillips, 6ter la vis, la
rondelle frein et la rondelle qui maintiennent le
couvercle de l'adaptateur de pistolet. Retirer le
couvercle de l'adaptateur de pistolet.

i}

A. Vis
B. Cache-adaptateur de pistolets
Figure 11
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3. Au moyen d'une clef de 3/4", éter le boulon qui
maintient le fil électrode sur l'adaptateur de pistolet.

B. Fil électrode
Figure 12

4. Utiliser une clef hexagonale de 1/8" pour desserrer
la vis de réglage qui maintient I'adaptateur de
pistolet.

A. Vis de réglage
B. Adaptateur de Pistolets

Figure 13
5. Oter le fil de détection avec un tournevis Phillips.
A
W) I\\
, [
(uﬁ //’ J\\"
A 7 /)
A =

qf
A. Fil de détection
Figure 14

6. Siuntuyau a gaz est fixé sur l'adaptateur de
pistolet, utiliser des pinces pour retirer le collier de
serrage du tuyau et retirer le tuyau a gaz.

7. Sil'adaptateur de pistolet a besoin de tubes guides,
installer un tube guide de la taille correcte et le fixer
avec la vis de réglage.

Francais
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A. Vis de réglage
B. Tube guide
Figure 15
Wire size Number of grooves in guide tube
0,6 —1,2mm 1
1,2-1,6 mm 2
1,6 —2,0 mm 3
20-28mm 4

8. Monter le fil de détection sur le nouvel adaptateur

de pistolet. Orienter le fil vers I'arriere de
I'adaptateur de pistolet.

9. Sicela est nécessaire, monter le tuyau a gaz sur

I'adaptateur de pistolet ou sur I'accessoire qui se
trouve sur la plague d'alimentation et le fixer avec
un collier de serrage pour tuyau.

10. Monter l'adaptateur de pistolet sur le galet
d'entrainement. Serrer la vis de réglage une fois
que l'adaptateur de pistolet est incliné a 900.

11. Boulonner le fil électrode sur l'adaptateur de
pistolet, en prenant soin d'acheminer le fil bien droit
vers le bas.

A. Boulon

B. Fil électrode

C. Broche de retenue et fil vertical
Figure 16

12. Monter le couvercle de l'adaptateur de pistolet et le
fixer avec la vis, la rondelle frein et la rondelle.

A. Vis
B. Cache-adaptateur de pistolets
Figure 17
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Installation de I'Adaptateur de Pistolets 6.

Oxo et Fast-Mate

L'utilisation d'un adaptateur de pistolet Oxo ou Fast-

mate requiert l'installation d'un adaptateur de pistolet

K3344-1 Standard No.4 sur le galet d'entrainement.

1. COUPER l'alimentation au niveau de la source de
puissance de soudage.

2. Aumoyen d'un tournevis Phillips, desserrer la vis qui
maintient le couvercle de I'adaptateur de pistolet.
Retirer le couvercle de I'adaptateur de pistolet.

Monter le couvercle de I'adaptateur de pistolet et le
fixer avec la vis.

B. Cache-adaptateur de pistolets

Figure 20
7. Monter le tuyau a gaz sur I'adaptateur de pistolet
Oxo ou Fast- Mate.
8. Choisir le tube guide approprié et le fixer avec la vis
de réglage.
B. Cache-adaptateur de pistolets
Figure 17
3. Au moyen d'une clef de 3/4", 6ter le boulon qui
maintient le fil électrode sur I'adaptateur de pistolet.
A. Vis de réglage
B. Tube guide
Figure 22
Wire size Number of grooves in guide tube
0,6 —1,2mm 1
1,2-1,6 mm 2
i 1,6 —2,0 mm 3
E 2,0-2,8mm 4
A Boulon 9. Faire glisser I'adaptateur de pistolet Oxo ou Fast-Mate
B. Fil électrode sur le galet d'entrainement et le fixer avec la vis de
) Figure 18 pression. Pour les adaptateurs de pistolets Fast-Mate,

4. Avec des pinces, retirer le collier de serrage du
tuyau et le tuyau de I'adaptateur de pistolet.
5. Boulonner le fil électrode sur 'adaptateur de pistolet,

en prenant soin d'acheminer le fil bien droit vers le bas. 1

A. Boulon

B. Fil électrode

C. Broche de retenue et fil vertical
Figure 19
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2.

brancher le conducteur flexible de la gachette sur le
connecteur qui se trouve sur le devant du dévidoir.

Rotation du Galet d'Entrainement
COUPER l'alimentation au niveau de la source de
puissance de soudage.

Repérer la vis d'assemblage a six pans creux sur le
bas du galet d'entrainement. Desserrer la vis mais
ne pas l'éter.

A. Vis d'assemblage a six pans creux
Figure 23
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3. Faire tourner le galet d'entrainement sur la position 7. Remonter la tige de support et la porte. Fixer la tige

souhaitée et serrer la vis. de support avec la vis de réglage.
. \ <. 8. ALLUMER l'alimentation.
Transmission de I'engrenage a pignon 9. Entrer dans le menu de Réglages et sélectionner
L'appareil est livré avec un engrenage a pignons a 20 P.18. Effectuer les réglages nécessaires pour faire
dents est installé a I'usine. Si on le souhaite, on peut correspondre avec l'engrenage a pignons installé.
installer I'engrenage a pignons a 30 dents, pour plus de 10. COUPER l'alimentation, puis la RALLUMER pour
vitesse mais moins de couple. que les réglages entrent en vigueur.

Connexion du gaz de protection
A\ AVERTISSEMENT
La pression d'entrée maximum est de 6,9 bars
Le raccord d'entrée est du type CGA 5/8-18
Utiliser les kits de raccords rapides R-2013-027-1R et
D-1319-010-1R

Installer I'alimentation en gaz de protection de la
- N d maniére suivante :
A. Evri]tgersesnear?gragignon a 20 dents 1. Attacher la bouteille pour I'empécher de tomber.
B (E . ) 5 30 dent 2. Retirer le capuchon de la bouteille. Réviser les
- ENgrenage a pignon a ents soupapes et le régulateur de la bouteille pour
(grande vitesse) vérifier qu'il n'y ait pas de filetages endommagés, de

Figure 24 saleté, de poussiére, d'huile ou de graisse. Eliminer
1. COUPER lalimentation au niveau de la source de la poussiére et la saleté avec un chiffon propre. NE
puissance de soudage. PAS FIXER LE REGULATEUR SI VOUS
2. Ouvrir la porte du galet d'entrainement et desserrer OBSERVEZ LA PRESENCE D'HUILE, DE
la vis de réglage qui maintient la tige de support en GRAISSE OU DE DOMMAGES! En informer le
utilisant une clef hexagonale de 5/64". Faire glisser fournisseur de gaz. L'huile ou la graisse sont
la tige de support vers I'arriére et retirer la porte. explosives en présence d'oxygene a haute

pression.

3. Se tenir sur un cbté de I'échappement et ouvrir un
instant la soupape de la bouteille. Ceci permet de
souffler toute poussiére ou saleté s'étant accumulée
dans I'échappement de la soupape.

4. Raccorder le régulateur de débit sur la soupape de
la bouteille et bien serrer les écrous-union avec une
clef. Note : si le raccordement est effectué sur une
bouteille de 100% COz, insérer l'adaptateur de
régulateur entre le régulateur et la soupape de la
bouteille. Si l'adaptateur est équipé d'une rondelle
en plastique, vérifier qu'elle soit en place pour son
raccordement sur la bouteille de COs.

5. Raccorder une extrémité du tuyau d'admission sur

A. Tige de support l'accessoire d'échappement du régulateur de débit.
B. Vis de réglage Raccorder l'autre extrémité sur I'admission du gaz
Figure 25 de protection du systéeme de soudage. Serrer les

écrous-union avec une clef.

6. Avant d'ouvrir la soupape de la bouteille, tourner le

bouton de réglage du régulateur dans le sens
) contraire a celui des aiguilles d'une montre jusqu'a

FrF— 3 ce que la pression du ressort de réglage soit

libérée.

7. En se tenant sur un c6té, ouvrir doucement la
soupape de la bouteille sur une fraction de tour.
Lorsque la jauge de pression de la bouteille cesse
de bouger, ouvrir complétement la soupape.

8. Le régulateur de débit est réglable. Avant de
réaliser une soudure, I'ajuster sur le débit
recommandé pour la procédure et le procédé
utilisés.

3. Oter les deux vis d'assemblage & six pans creux qui
maintiennent la plaque d'alimentation puis retirer la
plaque d'alimentation du collier de serrage.

A. 2 vis d'assemblage a six pans
creux
Figure 26

4. Au moyen d'un tournevis Phillips, 6ter la vis qui
maintient I'engrenage a poignons. Retirer
I'engrenage a pignons.

5. Installer le nouvel engrenage a pignons.

6. Positionner la plaque d'alimentation et serrer les vis
d'assemblage a six pans creux.
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Raccordements des Pistolets Refroidis

par Eau
Le kit de raccordement hydraulique K590-6 s'installe
sous le galet d'entrainement.
1. COUPER l'alimentation au niveau de la source de
puissance de soudage.
2. Installer les accessoires de déconnexion rapide sur
la plague de fixation en plastique en maintenant
I'écrou arriere immobile et en tournant I'accessoire. Bras
3. Couper le tubage sur la longueur souhaitée puis
installer le tube et les colliers de serrage pour tuyau
sur les accessoires.

o

A. Aligner l'axe de freinage avec le trou
B. Marque indicatrice
Figure 28

Supports de dévidoir
Le Porte-bobine de Fil Série Normale K3342.1 est a

Figure 26 utiliser avec des rouleaux de 10 a 44 Ib (4,5 a 20 kg).
Chargement des bobines de fil Pour utiliser le Porte-bobine de Fil Série Lourde
Les bobines de 22 — 27 kg requiérent un support de K3343.1, placer I'axe dans I'emplacement, comme sur
dévidoir résistant K3343-1 lillustration.

1. COUPER l'alimentation au niveau de la source de
puissance de soudage.

2. Appuyer sur la barre de libération sur le collier de
retenue et le libérer de l'axe.

e APPUYER SUR LA
BARRE DE
LIBERATION

PAQ! A. Emplacement du vérin et de la poignée de
: levage pour bobines de 50-60 Ib
B. Emplacement du vérin et de la poignée de
Figure 27 levage pour bobines de 15-44 Ib

] ] ] Figure 29
3. Placer la bobine sur I'axe, en alignant la goupille de

frein de l'axe avec l'un des orifices se trouvant sur Installation électrique
I'arriere de la bobine. Une marque indicatrice sur
I'extrémité de I'axe montre I'orientation de la goupille
de maintien du frein. Vérifier que le fil se déroule de
la bobine dans le sens approprié.

4. Remettre le collier de retenue en place, avec la
barre métallique s'engageant dans l'une des
rainures de l'axe. La barre de libération saute
lorsqu'il est engagé.

Cables de Soudages Coaxiaux

(Voir Figure 30)

Les cables de soudage coaxiaux sont des céables de
soudage spécialement congus pour le soudage STT™ et
par impulsions. Les cables de soudage coaxiaux ont une
faible inductance, ce qui permet des changements
rapides de courant de soudage. Les cables normaux ont
une inductance supérieure qui peut déformer la forme
d'onde STT™. Plus les cables sont longs, plus
l'inductance est importante.
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Les cables coaxiaux fonctionnent mieux pour des formes
d'onde de haute performance lorsque :

e llyadelongs cables

e Les cables sont logés dans un plateau métallique

Un céble coaxial est fait de multiples petits fils
enveloppant un grand fil. Le grand fil interne se connecte
sur la borne de I'électrode sur la source d'alimentation et
le raccordement de I'électrode sur le dévidoir de fil. Les
petits fils forment ensemble le fil de travail, dont une
extrémité se branche sur la source d'alimentation et
l'autre extrémité sur la piéce a souder.

A. Electrode
B. Travalil
Figure 30

Pour l'installation (Voir Figure 31)

1. Couper l'alimentation d'entrée au niveau de la source de puissance de soudage.
2. Brancher une extrémité du fil central sur la connexion de I'électrode de la source d'alimentation et I'autre extrémité

sur la connexion de I'électrode du dévidoir de fil.

3. Brancher le conducteur en faisceau de fils externes sur la connexion de travail de la source d'alimentation et l'autre
extrémité sur la piece a souder. Pour de meilleurs résultats, minimiser la longueur de toute rallonge du fil de travail.

4. Isoler tous les branchements.

Tableau 1

TAILLES DE CABLES RECOMMANDEES (CUIVRE RECOUVERT DE CAOUTCHOUC - 750C NOMINAUX)**

AMPERES FACTEUR DE LONGUEUR DU CABLE COAXIAL
MARCHE deOmav76m de76a152m de152a229m | de229a305m
250 100% 1 1 1 1
300 60% 1 1 1 1/0
350 60% 1/0 1/0 -- -

** |_es valeurs du tableau correspondent a un fonctionnement a température ambiante de 1040F (400C) et inférieures.
Les applications au- dessus de 1040F (400C) peuvent requérir de cables plus grands que ceux recommandés ou de
céables de plus de 1670F (750C) nominaux.
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Source d'Alimentation

'[ravail
Electrode

Céble de soudage coaxial

Electrode
Dévidoir de fil
Travail

Figure 31
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Cables de soudage standards
Le tableau 2 est caractérisé par des dimensions de cable en cuivre recommandées pour des courants et facteurs de
marche différents. Les longueurs stipulées correspondent a la distance aller - retour entre la soudeuse et la piece a

souder. Les dimensions des cables augmentent pour des longueurs supérieures, surtout pour minimiser la chute du

cable.
Tableau 2
TAILLES DE CABLES RECOMMANDEES (CUIVRE RECOUVERT DE CAOUTCHOUC - 750C
NOMINAUX)**
POURCENTAGE | TAILLES DE CABLE POUR LONGUEURS COMBINEES DE CABLES
AMPERES | FACTEUR DE D'ELECTRODE ET DE TRAVAIL
MARCHE 0als5m 15a30m 30a46m 46261 m 61a76m

200 60 35mm2 35mm2 35mm2 50mm2 70mm2
200 100 35mm2 35mm2 35mm2 50mm2 70mm2
225 20 25mm2 35mm2 25mm2 50mm2 70mm2
225 40 et 30 35mm2 35mm2 35mm2 50mm2 70mm2
250 30 35mm2 35mm2 35mm2 50mm2 70mm2
250 40 35mm2 35mm2 50mm2 50mm2 70mm2
250 60 50mm2 50mm2 50mm2 50mm2 70mm2
250 100 50mm2 50mm2 50mm?2 50mm2 70mm2
300 60 50mm2 50mm2 50mm2 70mm?2 70mm2
350 100 70mm2 70mm?2 70mm2 70mm?2 95mm?2
350 60 70mm2 70mm2 70mm2 70mm2 95mm2
400 60 70mm2 70mm?2 70mm2 95mm?2 120mm?2
400 100 70mm2 95mm2 95mm2 95mm2 120mm2
500 60 70mma2 70mmz2 95mma2 95mm2 120mm2

** | es valeurs du tableau correspondent a un fonctionnement a température ambiante de 104oF (400C) et inférieures. Les applications
au- dessus de 1040F (400C) peuvent requérir de cables plus grands que ceux recommandés ou de cables de plus de 1670F (750C)

nominaux.

Polarité d'Electrode Négative
Le Power Feed 84 est livré depuis l'usine configuré pour

la polarité d'électrode positive. Voir le P.81 dans la

Section de Fonctionnement (Menu de Réglages) pour
sélectionner le soudage avec la polarité de I'électrode

négative.
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Soudage a arcs multiples

Des précautions spéciales doivent étre prises lorsque
plus d'un arc soude simultanément sur une seule piece.
Un soufflage d'arc ou une interférence d'arc peuvent
survenir ou étre amplifiés. Chaque source d'alimentation
doit avoir un fil de travail allant de la borne de travail a la
piece a souder. Ne pas combiner tous les fils de travalil
en un seul fil. Réaliser le soudage dans la direction
s'éloignant des fils de travail. Brancher tous les fils de
détection du travail a partir de chaque source
d'alimentation sur la piéce a souder a la fin de la
soudure, de sorte qu'ils se trouvent hors du passage du
courant de soudage.

Pour de meilleurs résultats en soudage par impulsions,
établir les mémes réglages de taille du fil et de vitesse
de dévidage du fil pour tous les arcs. Lorsque ces
parametres sont identiques, la fréquence d'impulsion est
la méme, ce qui aide a stabiliser les arcs.

A. Direction du déplacement
B. Brancher tous les fils de détection
a la fin du soudage
C. Brancher tous les fils de travail au
début du soudage
Figure 32

Cable de Controle

Les Cables de Controle ArcLink sont disponibles sous

deux formes:

e  Série K1543-xx, pour la plupart des installations en
intérieur ou en usine.

e  Série K2683-xx, pour utilisation en extérieur ou
lorsque l'appareil est frequemment déplacé.

Les cables de contréle ArcLink / LincNet sont des cébles
spéciaux de grande qualité pour les communications
numeériques. Les cables sont des cables en cuivre a 5
conducteurs dans une gaine en caoutchouc de type SO.
Il'y a une paire torsadée de calibre 20 pour les
communication du réseau. Cette paire est caractérisée
par une impédance d'environ 120 Ohms et d'un délai de
propagation par pied inférieur a 2,1 nanosecondes. Il y a
deux conducteurs de calibre 12 qui sont utilisés pour
alimenter 40 VDC au réseau. Le cinquieme fil est de
calibre 18 et il est utilisé en tant que fil détecteur
d'électrode.

L'utilisation de cables non-standard peut mener a des
fermetures du systéme, a un mauvais démarrage d'arc,
et a des problémes de dévidage de fil.

Les cables de contrble peuvent étre raccordés bout a

bout pour agrandir leur longueur. Utiliser au maximum
60 m de cable de commande entre les composants.
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A. Source d'Alimentation
B. Dévidoir de fil

Figure 33
Source d'Alimentation
Goupille Fonction
A ArcLink
B ArcLink
"67" détection
C -
tension
D 40 VDC
E Commun
Dévidoir de Fil
Goupille Fonction
A ArcLink
B ArcLink
"67" détection
C -
tension
D 40 VDC
E Commun
Connecteur pour Accessoires Avancés (12 goupilles)
Fonction goupille Céblage
A CAN FAIBLE
B CAN ELEVE
75
Potentiomeétre
C o
a distance,
commun
76
Potentiometre
D o
a distance,
balai
Connecteur a 7.7
12 goupilles E Potentiométre
pour pistolets a a distance,
systeme 5K
pousser - tirer et Détection
télécommandes. E Périphérique
ArcLink
G GAachette
H Gachette
40 VDC
J
Commun
K 40 VDC+
L Moteur Tirage
M Moteur Tirage
+
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Connecteur de Gachette (5 goupilles)

MASSE DU CHASSIS

Fonction goupille Cablage
connecteur A Gachette -
de 5 B Non utilisé U1 TENSION D'ENTREE
broches C Gachette
_pour - D Procedure |1 COURANT D'ENTREE
plstolets_a Double
poussorr Procédure
uniquement. E Double |2 COURANT DE SORTIE
Connecteur ArcLink (5 goupilles) 3
Fonction goupille Cablage INTENSITE DE SOUDAGE
A CAN
connecteur a 5 B CAN
broches pour 67 Détection V TENSION DE SOUDAGE
communication c :I'ensmn
et Electrode
l'alimentation D 40 VDC O O DEVIDOIR DE FIL
E Commun
/A AVERTISSEMENT

La disponibilité technique d’un produit ou d’une structure
fonctionnant avec les programmes de soudage reléve et
doit relever de la seule responsabilité du constructeur /
de l'usager. De nombreuses variables que The Lincoln
Electric Company ne contréle pas affectent les résultats
obtenus en appliquant ces programmes. Ces variables
comprennent, mais ne s'y limitent pas, la procédure de
soudage, la composition chimique et la température de
la plague, la conception de la structure soudée, les
méthodes de fabrication et les exigences de service. Le
registre disponible d'un programme de soudage peut ne
pas convenir a toutes les applications, et le constructeur
/ 'usager est et doit étre le seul responsable du choix du
programme de soudage.

Séquence de mise sous tension

1. Le mécanisme d'entrainement du contacteur met le
contacteur sous tension en accord avec le galet
d'entrainement actif. Le LED du galet
d'entrainement actif s'allume.

2. Les réglages du dévidoir avant la derniére mise
hors tension sont restaurés : vitesse de dévidage du
fil, tension, type de gachette, procédure, etc.

SYMBOLES GRAPHIQUES APPARAISSANT
SUR LE POWER FEED 84, SUR LE POWER
FEED 84 DUAL OU DANS CE MANUEL

AVERTISSEMENT ou ATTENTION

ALIMENTATION D'ENTREE

MARCHE

ARRET

SORTIE POSITIVE

|+0-% —

SORTIE NEGATIVE
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GAZ DE PROTECTION

MENU

CONTROLE D'ONDE

PARAMETRES DE DEMARRAGE
D'ARC

PARAMETRES DE FIN D'ARC

DEVIDAGE A FROID

PURGE DE GAZ

ADMISSION DU GAZ DE
PROTECTION

ECHAPPEMENT DU GAZ DE
PROTECTION

MEMOIRE ENREGISTREE

RAPPEL DE MEMOIRE

olo SELECTION DU GALET
D'ENTRAINEMENT
L r GACHETTE EN 2 TEMPS
=
H r GACHETTE EN 4 TEMPS
ey
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THERMIQUE

MENU DE REGLAGES

VALEUR "TRIM"

Processus et équipements
recommandeés

PROCEDES RECOMMANDES

¢ GMAW, GMAW-Impulsions, GMAW-STT
FCAW

SMAW

GTAW

CAG

LIMITES DES PROCEDES
e Les procédés doivent respecter le facteur de
marche et le régime nominal du dévidoir de fil.

LIMITES DE L'EQUIPEMENT

e Le Power Feed 84 ne fonctionne pas avec les
Sources d'Alimentation LincNet.

e Une mise a jour de logiciel peut étre nécessaire
pour la source d'alimentation.

e Sides contacteurs ou un kit de gougeage sont
installés sur le Power Feed 84, une mise a jour de
logiciel peut étre nécessaire pour la source
d'alimentation.

e Les cables de soudage ne sont pas inclus.

e Fonctionne avec une entrée de 40 VDC.

e L'interface usager doit étre située a 60 m maximum
du galet d'entrainement.

e Doit fonctionner avec les kits d'adaptateurs de
pistolets les plus récents. N'est pas compatible avec
les kits d'adaptateurs de pistolet K1500-1, K1500-2,
K1500-3, K1500-4, K1500-5 et K489-7.

e  Une télécommande / Amptrol a pédale et un pistolet a
systéme pousser -tirer ne peuvent pas étre branchés
simultanément sur le Power Feed 84 simple.

e Les interfaces usager du Power Feed 84 ne sont
pas compatibles avec les galets d'entrainement du
Power Feed 10M.

e Les galets d'entrainement du Power Feed 84 ne
sont pas compatibles avec les interfaces usager du
Power Feed 10M.

e Le Power Feed 84 avec contacteurs ou kit de
gougeage ne peut pas étre raccordé a un systéeme
avec galet d'entrainement robotique.

e Avec le Power Feed 84, seul le port USB peut étre
présent partout dans le systeme.

SOURCES D'ALIMENTATION RECOMMANDEES

Power Wave 355M, 455M

Power Wave 455M/STT

Power Wave 655R

Power Wave S350

Power Wave S500

Power Wave S700

Power Wave R350, R500

Power Wave i400

Speedtec 405, 505

Flextec 350x, 500, 650x
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Disposition d'interface usager
(Voir Figure 35)

Vitesse/lampérage de dévidage du fil
Volt/valeur trim

Thermique

Menu de réglages

Gachette en 2/4 Temps
Paramétres de démarrage d'arc
Parameétres de fin d'arc

Boutons de mémoire

Sélection du galet d'entrainement
10. Procédure Double

11. Contréle d'Arc

12. Menu des modes de soudage

13. Gaz de protection

CoNooA~LODE

Figure 35

Vitesse/ampérage de dévidage du Fil -
Ecran et poignée
(voir Figure 36)

Figure 36

L'écran d'affichage et le bouton de gauche servent a
ajuster soit la vitesse de dévidage du fil soit l'intensité,
selon le procédé choisi.

Pendant le soudage, le LED d'intensité s'allume lorsque

l'intensité est affichée et le LED de vitesse de dévidage
du fil s'allume lorsque la WFS est affichée.
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Ecran et poignée de la tension/valeur trim
L'écran d'affichage et le bouton de droite contrblent la tension, la valeur "Trim" ou la sortie, selon le procédé
chaisi. Une fois le soudage terminé, I'écran continue d'afficher la tension d'affichage pendant 5 secondes.

Procédé Affichage / Fonction | Description
Tourner dans le sens des aiguilles d'une montre pour ALLUMER la sortie.
Tourner dans le sens contraire des aiguilles d'une montre pour
ETEINDRE la sortie
SMAW
(Baguette) et Sortie de Soudage
GTAW (TIG)
Ajuste la tension. L'écran est vide dans les modes STT non
synergigues
GMAW non-
synergique
Tension GMAW Tension
(MIG) et FCAW
(a noyau fourré)
Lorsque la poignée de tension est tournée, I'écran affiche une barre
supérieure ou une barre inférieure indiquant si la tension est supérieure ou
inférieure a la tension idéale. L'écran est vide dans les modes STT
synergiques.
e Tension préétablie supérieure a la tension idéale (barre supérieure
affichée).
GMAW
synergique Tension

(MIG) et FCAW
(a noyau fourré)

e Tension préétablie inférieure a la tension idéale. (barre inférieure
affichée).
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Ecran et poi

née de la tension/valeur trim

Procédé Affichage / Fonction | Description

GMAW par
impulsions
(MIG) et FCAW
(a noyau
fourré).

Valeur "Trim"

Le soudage par impulsion contrdle la
longueur de l'arc avec la valeur «
Trim » et non avec la tension.

Une fois la valeur trim (longueur
d'arc) réglée, le Power Wave
recalcule automatiquement la
tension, le courant et le temps de
chaque partie de la forme d'impulsion pour

donner le meilleur résultat possible. La valeur "Trim" ajuste la longueur de
l'arc et va de 0,50 a 1,50. Une augmentation de la valeur "Trim" accroit la
longueur de l'arc, tandis qu'une réduction de la valeur "Trim" diminue la
longueur de l'arc.

A

A. Trim 50 longueur d'arc au début
B. Trim 1,00 longueur d'arc moyenne
C. Trim 1,50 longueur d'arc longue

Fonctionnement du kit de détection de
gaz
Le Détecteur de Débit de Gaz de Protection K3338-1 est

un appareil de précision a transistors qui sert a mesurer
le débit du gaz.

Pour afficher le débit de gaz réel, appuyer sur le bouton
de gauche pour sélectionner le LED de gaz de
protection puis appuyer sur le bouton de purge de gaz.
Pour afficher le débit du gaz pendant le soudage,
changer P.3 dans le menu de réglages et le mettre sur
"Afficher Débit du Gaz".

Lorsqu'ils sont sélectionnés, le débit réel du gaz et le
type de gaz sont affichés. Le débit du gaz est affiché en
xx.Xx soit en cfh soit en I/mn. La plage de débit est située
entre 0-28 I/min.

Les unités de débit du gaz peuvent étre sélectionnées
avec le parametre P.42, "Unités de Débit du Gaz", dans
le menu de réglage. Les unités anglaises sont des pieds
cubes par heure (chf) et les unités métriques sont des
litres / minute (I/min.).
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Par défaut, le type de gaz est établi sur 100% Argon. Le
type de gaz est un réglage global et il n'est utilisé que
pour déterminé le débit du gaz. Il ne change pas en
fonction du mode de soudage sélectionné. Il ne peut étre
modifié qu'en appuyant sur le bouton de gauche jusqu'a
ce que le choix du "Type de Gaz" apparaisse, puis en
tournant le bouton central.

Sélection du mode de soudage

Les modes de soudage peuvent étre sélectionnés par
numéro de mode ou au moyen d'une fonction de
recherche.

Pour sélectionner un mode de soudage :

1. Appuyer sur le bouton de gauche jusqu'a ce que le
LED du Menu de Modes de Soudage s'allume.

2. Tourner le bouton central pour sélectionner le mode
de soudage.

Pour accéder a la fonction de recherche :

1. Tourner le bouton central jusqu'a ce que
"Recherche du Mode de Soudage" apparaisse, puis
appuyer sur le bouton de droite.

2. Tourner le bouton central pour sélectionner le
matériau du fil. Appuyer sur le bouton de droite pour
accepter et sur le bouton de gauche pour annuler.

3. Tourner le bouton central pour sélectionner la taille
du fil. Appuyer sur le bouton de droite pour accepter
et sur le bouton de gauche pour annuler.

4. Tourner le bouton central pour effectuer la sélection
finale concernant le procédé, le type de gaz et la
forme d'onde. Appuyer sur le bouton de droite pour
accepter et sur le bouton de gauche pour annuler.
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Contrble d'onde

Procédé Nom Effect / Description
Contrdle Registre
d'Onde
La force d'arc régle le courant de court-circuit pour un arc doux ou pour un
arc d'entrainement dur. Elle aide a prévenir le risque de collage et de
De doux (- raccourcissement des éle_ctrodes orga_miques recouvertes, notamment les
SMAW . N types de transfert globulaire comme I'inox et le bas hydrogéne. La Force
Force d'Arc 10,0) a f o )
(Baguette) dur (10,0) d'Arc est particuliérement efficace avec les passes de fond sur tuyaux avec
' électrodes en acier inoxydable, et elle aide a minimiser les projections avec
certaines électrodes et procédures, comme avec les électrodes a faible
teneur en hydrogéne, etc.
GMAW Le pincement contr6le les caractéristiques de I'arc avec le soudage a arc
(MIG) et De doux (- court.
FCAW (a Pincement 10,0) a
noyau dur (10,0)
fourré)
Ultimarc regle le foyer ou la forme de I'arc. Des valeurs d'Ultimarc
supérieures a 0,0 font augmenter la fréquence d'impulsion tout en réduisant
le courant de fond, ce qui se traduit par un arc plus étroit et rigide, l'idéal
pour le soudage de métaux a grande vitesse. Des valeurs d'Ultimarc
inférieures a 0,0 font diminuer le fréquence d'impulsion tout en augmentant
le courant de fond, ce qui se traduit par un arc doux, l'idéal pour le soudage
hors position.
MIG De doux I I i |
pulsé), Ultimarc (-10,0) & L H
acier et dur (10,0) F '\ i
InOX |; - —— |._.. M ik P —_—d - |
S = — - = |
Arc Controd -10.0 Arc Control FF Arc Control +10.0
Lowr Fraquency, Wida Meduim Fraquency and Width  High Frequency, Focused
; BT dh ST R
Pour les modes a Impulsions, le Controle d'Arc change la fréquence
d'impulsion. Lorsque la fréquence change, le systeme Power Wave régle
automatiquement le courant de fond pour maintenir une arrivée de chaleur
similaire dans la soudure. Les fréquences faibles permettent davantage de
contréle sur le bain de soudure et les hautes fréquences minimisent les
projections.
Pour les modes a Impulsion sur Impulsion, le Contréle d'Arc change la
modulation de fréquence. La modulation de fréquence contrdle
I'espacement des vagues de solidification dans la soudure. Utiliser des
valeurs faibles pour des vitesses de déplacements lentes et des soudures
larges, et des valeurs élevées pour des vitesses de déplacement rapides et
GMAW-P ( ) Faible (-10,0) | des soudures plus étroites.
Controdle N
MIG), d'Arc a Elevée | l
Aluminium (10,0)
| [
| |
Modulation Frequency =10 Modulafon Fraquency =10
Iide wiald and ripple spacing, show tavelzpoad  Marrow weld and ripple spacing, kst tavel speed
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Contrble d'onde

Procédé Nom Effect / Description
Contrdle Registre
d'Onde
Le Courant de Créte agit comme un contréle de pincement d'arc. Le
Courant de Créte établit la longueur de I'arc et permet une bonne fusion.
Des niveaux supérieurs de courant de créte feront s'élargir I'arc
momentanément tout en augmentant sa longueur. Si le réglage est trop
élevé, un transfert globulaire peut survenir. Un réglage trop faible peut
provoquer une instabilité et le raboutage du fil. La meilleure pratique est
d'ajuster sur un minimum de projections et d'agitation du bain de soudure.
Le Courant de Créte affecte aussi la forme du fond de filet. En cas
c d'utilisation de 100% de CO2, le courant de créte est supérieur a celui en
ommandes . . .
Courant de d cas de soudure avec des gaz de protection mixtes. Une longueur d'arc
" e la longueur b : P Lo
Créte darc supérieure est requise avec le CO2 pour réduire les projections. .
GMAW-
STT A. Courant de créte trop faible
(Transfert B. Courant de créte optimal
de tension C. Courant de créte trop élevé
superficiel) | Courant de | Reégle le Le courant de fond ajuste I'apport de chaleur global dans la soudure. Un
Fond contour du changement du courant de fond modifie la forme du cordon de soudure
cordon de arriere. Il faut moins de courant de fond pour le gaz 100% CO2 que pour
soudage souder avec des gaz de protection mélangés.
WiV V]
A. Courant de fond trop faible
B. Courant de fond optimal
C. Courant de fond trop élevé
Le contrdle | fournit une Le contrdle de chaleur approximatif fournit une puissance supplémentaire
de chaleur | puissance sans que la gouttelette fondue ne devienne trop grande. Augmenter selon
supplémentaire | les besoins pour ajouter un apport de chaleur sans accroitre la longueur de
alarc I'arc. Ceci donne souvent des vitesses de déplacement plus rapides. Plus
le contréle de chaleur approximatif augmente, plus le courant de créte et/ou
le courant de fond doivent étre réduits.
GTAW Aucune
(TIG) commande
d'onde
disponible

Sélection de la gachette
Pour choisir le type de gachette, appuyer sur le bouton
droit jusqu'a ce que le LED de gachette s'illumine.

Tourner le bouton central dans le sens des aiguilles
d'une montre pour la gachette en 4 temps ou dans le
sens contraire a celui des aiguilles d'une montre pour la
gachette en 2 temps.

@
Différents types de gachettes peuvent étre enregistrés . i _ .
dans les mémoires. Par exemple, la mémoire 1 peut { ;
fonctionner avec la gachette en 2 temps et la mémoire 3 A
avec la gachette en 4 temps.

2-Step Trigger

Lorsqu'on utilise la Procédure Double A-B, les
procédures A et B doivent avoir le méme type de
gachette.
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Step Trigger

La Géachette
gachette du

en 2 Temps contréle la séquence de soudage en réponse directe a la gachette. Lorsqu'on tire sur la
pistolet, le systeme de soudage (source d'alimentation et dévidoir de fil) passe par le cycle complet de la

séguence de démarrage de l'arc et par les paramétres de soudage principaux. Le systéeme de soudage continue a
souder tant que la gachette du pistolet est activée. Une fois que la gachette est relachée, le systéme de soudage passe
par le cycle complet des étapes de fin d'arc.

Exemple 1 :

Gachette en 2 Temps, Fonctionnement Simple

Le fonctionnement le plus simple de la gachette a lieu avec une Gachette en 2 Temps et le Démarrage et le Cratére

ETEINTS.

Pour cette séquence,

PREGAZ: le gaz de protection commence a circuler immédiatement dés qu’on tire sur la gachette du pistolet.
RODAGE : Une fois que le temps de prégaz a expiré, la source d’alimentation se régle sur la sortie de soudage et le
fil avance vers la piéce a souder a la WFS de Rodage. Si aucun arc n'est établi dans les 2,0 secondes
suivantes, la vitesse de dévidage du fil passe a la vitesse de dévidage du fil de soudage.
SOUDURE : La sortie de la source d'alimentation et la vitesse de dévidage du fil continuent sur les réglages de
soudage tant que la gachette est tirée.
POSTGAZ : des que la gachette est relachée, la sortie de la source d'alimentation et la vitesse de dévidage du fil
s'éteignent. Le gaz de protection continue a circuler jusqu’a ce que le temporisateur de postgaz expire.
2-Step Trigger
Start = OFF
Crater=OFF
A ?
ki i g
=] I 2
. g o
> w o
2 2] 2
= < =
e, Preflow | Strke | Weld = Postflow Idle
) 1
] | I
Shielding " ! :
Gas I i
off } :
1
L} I 1
L} I L]
L} ]
: | :
[} 1
i | |
1) | 1
Weld } -
L}
Power : !
Source i 2.0 sec max |
Output ) 1
off : !
L} } 1
L] 1
i 1 i
i ! i
Weld :
1
)
WFS !
Run-in :
Off L
L
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Exemple 2 : Gachette en 2 Temps : Démarrage d'Arc et Fin d'Arc Améliorés

Adapter le démarrage de l'arc et la fin de I'arc est une méthode courante pour réduire les projections et améliorer la
qualité de la soudure. Ceci peut étre réalisé en réglant les fonctions de Démarrage et de Retour de Flamme sur les
valeurs souhaitées et le Cratére ETEINT.

Pour cette séquence,

PREGAZ : le gaz de protection commence a circuler immédiatement dées qu’on tire sur la gachette du
pistolet.
RODAGE : Une fois que le temps de prégaz a expiré, la source d’alimentation se régle sur la sortie de

démarrage et le fil avance vers la piéce a souder a la WFS de Rodage. Si aucun arc n’est établi
avant 2,0 secondes, la sortie de la source d’'alimentation et la vitesse de dévidage du fil passent
aux réglages de soudage.

DEMARRAGE : Une fois que le fil touche la piéce et qu'un arc est établi, la sortie de la machine et la vitesse de
dévidage du fil passent aux réglages de soudage tout au long du temps de démarrage. La
période pour passer des réglages de démarrage aux réglages de soudage s'appelle
CROISSANCE DU COURANT.

SOUDURE : apres la croissance du courant, la sortie de la source d’alimentation et la vitesse de dévidage
du fil continuent sur les réglages de soudage.

RETOUR DE FLAMME :Dés que la gachette est relachée, la vitesse de dévidage du fil s'éteint et la sortie de la machine
continue pour le temps de retour de flamme.

POSTGAZ : ensuite, la sortie de la source d'alimentation s'éteint et le gaz de protection continue a circuler
jusqu’a ce que le temporisateur de postgaz expire.

2 Step Trigger
Start = ON
Crater= OFF
— Bumnback = ON 3
- E A
Q2 = o
= 2 -
o = g
W fd
i) = P
)} %] ]
o Ll o
= (5] o
= = =
Idle , Preflow Strike T Upslope Weld ) Burnback Postflow Idle
1 I ]
TP & : | :
Shielding | \
Gas I i
| I
i : i
1 1
i [ i
H | start time -
1 1
Weld ! ! ;
1 | |
Power i 2.0 sec max. | : ;
‘_EHMIIIEIE—.
Source St ! '
Output I i !
Off I | 1
L} | 1
) 1
] | :
i | |
[} | 1
Weld : f
! |
WFS ! |
Run-in + !
Off X :
T I
1 | 1
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Exemple 3 : Gachette en 2 Temps, Démarrage d'arc, cratéere et fin d'arc améliorés
L'aluminium est un exemple ou le démarrage, le cratére et le retour de flamme sont communément utilisés pour
améliorer le rendement du soudage.

Pour cette séquence,

PREGAZ : le gaz de protection commence a circuler immédiatement dées qu’on tire sur la gachette
du pistolet.
RODAGE : Une fois que le temps de prégaz a expiré, la source d’'alimentation se regle sur la sortie

de démarrage et le fil avance vers la piéce a souder a la WFS de Rodage. Si aucun
arc n'est établi avant 2,0 secondes, la sortie de la source d’alimentation et la vitesse de
dévidage du fil passent aux réglages de soudage.

DEMARRAGE ET

CROISSANCE DU COURANT : Une fois que le fil touche la piéce et qu'un arc est établi, la sortie de la machine et la
vitesse de dévidage du fil passent aux réglages de soudage tout au long du temps de
démarrage. La période pour passer des réglages de démarrage aux réglages de
soudage s'appelle CROISSANCE DU COURANT.

SOUDURE : apres la croissance du courant, la sortie de la source d’alimentation et la vitesse de
dévidage du fil continuent sur les réglages de soudage.

RETOUR DE FLAMME : Des que la gachette est relachée, la vitesse de dévidage du fil s’éteint et la sortie de la
machine continue pour le temps de retour de flamme.

POSTGAZ : Ensuite, la sortie de la machine s’éteint et le gaz de protection continue a circuler

jusqu’a ce que le temps de postgaz expire.

2 Step Trigger
Start = ON
Crater = ON
Burnback =CN

R
o]
[42]
©

£
[3]

o
£
[
>
>

=

Idle , Preflow Strike

Upslope Weld Downslope , Burnback Postflow Idle

Shielding °"
Gas
Off

Start time Crater time

Trigger Pulled
———— i —— 4 _ _ Arc Established

|

Weld

Power 2.0 sec max
Source gyt
Output  Crater

Off

Bumback Time
<

1
I
I
I
[
I
I
1
1
1
1
1
I
1
1
[
|
I
1
b
]
1

I
/

Weld

WFS

Crater
Run-in
Off

Géachette en 2 Temps : considérations spéciales

La réponse de la séquence de soudage dépend si la gachette est tirée et relachée et si DEMARRAGE ou CRATERE sont activés ou
non.

Exemple de séquence :

Tirer sur la gachette pour commencer le dévidage du fil. Lorsque l'arc est établi, la séquence commence la phase de
DEMARRAGE / CROISSANCE DU COURANT. La CROISSANCE DU COURANT et CRATERE/DECROISSANCE DU
COURANT sont activés, la machine commence le CRATERE/DECROISSANCE DU COURANT et la décroissance
commencera dés que la gachette sera relachée.

Si le CRATERE est inhabilité et si on relache la gachette pendant le DEMARRAGE / CROISSANCE DU
COURANT, le séquenceur passe a I'état de RETOUR DE FLAMME pour terminer la soudure.
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Gachette en 4 Temps

La gachette en 4 Temps permet a I'opérateur de relacher la gachette une fois qu'un arc a été établi. Pour terminer la

soudure, on tire puis on relache la gachette.

Deux types de gachette a 4 temps sont disponibles. Utiliser le menu de réglages pour choisir le type de fonctionnement

voulu.

Avec le verrouillage du courant, si I'arc disparait pendant plus de 0,5 secondes pendant que la gachette est relachée, le
procédé de soudage cesse et passe a I'état d'inactivité.
Sans verrouillage activé, si l'arc sort alors que la gachette est relachée, la sortie de la source d'alimentation restera
allumée et le dévidoir continuera de libérer du fil.

Exemple 1 : Gachette en 4 Temps : Verrouillage de la Gachette
La Gachette en 4 Temps peut étre configurée en tant que verrouillage de gachette. Le verrouillage de gachette ajoute du
confort au soudeur lorsqu'il doit effectuer de longues soudures en lui permettant de relacher la gachette aprés avoir
initialement tiré sur la gachette. Le soudage s'arréte lorsqu'on tire une deuxiéme fois sur la gachette puis qu'on la
relache, ou bien si I'arc est interrompu.

Pour cette séquence,

PREGAZ: le gaz de protection commence a circuler immédiatement dés qu’on tire sur la gachette du pistolet.
RODAGE : Une fois que le temps de prégaz a expiré, la source d’alimentation se regle sur la sortie de démarrage et
le fil avance vers la piéce a souder a la WFS de Rodage. Si aucun arc n’est établi dans les 1,5 secondes
suivantes, la vitesse de dévidage du fil passe a la vitesse de dévidage du fil de soudage.
SOUDURE : la sortie de la source d'alimentation et la vitesse de dévidage. La gachette est relachée et le soudage
continue. Le soudage continue lorsqu'on tire une deuxieéme fois sur la gachette
POSTGAZ : Des que la gachette est relachée pour la deuxiéme fois, la sortie de la source d'alimentation et la vitesse
de dévidage du fil s'éteignent. Le gaz de protection continue a circuler jusqu'a ce que le temporisateur de
postgaz expire.
4 Step Trigger
Start = OFF
3 Crater = OFF
= Burnback = OFF
8 2 8 g
g 8 2 g E
& ﬂ g) r i)
B3 g o 5 §
= << = = =
Idle *, Preflow, Run-in | i Weld P \Burnback , Postflow , ldie
1 1 1 1 I
. 3 1 | 1 1 1
Shielding " I i " i
Gas | : - '
I 1 1 I
off 1 1 H
1 1 1 1
1 ] 1 1 1
: | i : I
1 I 1 1 1
1 1 1 1
i { i i i
. : . : : :
1 T L) T
1 I 1 1 ]
Power | 2.0 sec mbx. ! ! !
Source gt | : | i i
Oulpul Crater! : i : : :
. | : - H
o : : : : :
i I i : i
i | I - i
1 | 1 1 1
Weld ) : ;
i ; :
WFS Crater . : -
Run-in - : -
Off | 1 I 1
1 1 1 []
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Exemple 2 : Gachette en 4 Temps : Contrdle Manuel des temps de Démarrage et de Cratére avec Retour de Flamme

ALLUME.

La séquence de gachette en 4 Temps permet plus de flexibilité lorsque les fonctions de Démarrage, Cratére et Retour de
Flamme sont actives. Il s'agit la d'un choix populaire pour souder I'aluminium car de chaleur supplémentaire peut étre
nécessaire durant le Démarrage et moins de chaleur souhaitée pendant le cratére. Avec la Gachette en 4 Temps, le
soudeur choisit la durée du soudage pour les réglages de Démarrage, Soudage et Cratere en utilisant la gachette du
pistolet. Avec le Retour de Flamme, la possibilité de collage du fil dans le bain de soudure a la fin d'une soudure diminue
et il prépare I'extrémité du fil au prochain démarrage d'arc.

Dans cette séquence,

PREGAZ : le gaz de protection commence a circuler immédiatement dés qu’on tire sur la gachette du pistolet.
RODAGE : Une fois que le temps de prégaz a expiré, la source d’alimentation se régle sur la sortie de
démarrage et le fil avance vers la piéce a souder a la WFS de rodage. Si aucun arc n'est établi
avant 2,0 secondes, la sortie de la source d’alimentation et la vitesse de dévidage du fil passent
] aux réglages de soudage.
DEMARRAGE : la source d'alimentation soude a la WFS et a la tension de démarrage jusqu’a ce que la gachette
soit relachée.
CROISSANCE DU
COURANT : Pendant la croissance du courant, la sortie de la source d'alimentation et la vitesse de dévidage du
fil passent aux réglages de soudage tout au long du temps de démarrage. La période pour passer
des réglages de démarrage aux réglages de soudage s’appelle CROISSANCE DU COURANT. Si
on tire sur la gachette avant la fin de la croissance du courant, la séquence saute le SOUDAGE et
passe a la DECROISSANCE DU COURANT.
SOUDURE : aprés la croissance du courant, la sortie de la source d’alimentation et la vitesse de dévidage du fil
i continuent sur les réglages de soudage.
DECROISSANCE
DU COURANT : Dés qu’on tire sur la gachette, la vitesse de dévidage du fil et la sortie de la source d’alimentation
passent aux réglages de cratére tout au long du temps de cratere. La période pour passer des
. réglages de soudage aux réglages de cratere s'appelle DECROISSANCE DU COURANT
CRATERE : pendant le CRATERE, la source d'alimentation continue & fournir la sortie a la WFS et a la tension
de cratére.
RETOUR DE
FLAMME : Lorsqu'on relache la gachette, la vitesse de dévidage du fil s’éteint et la sortie de la machine
continue pour le temps de retour de flamme.
POSTGAZ : ensuite, la sortie de la source d'alimentation s'éteint et le gaz de protection continue a circuler
jusqu’a ce que le temporisateur de postgaz expire.
4 Step Trigger
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Gachette par Points

La Gachette par Points ne peut étre sélectionnée que si la Temporisation a d'abord été établie sur une valeur autre que
0,0 (ETEINT) et si le Démarrage et le Cratere sont tous les deux ETEINTS.
La temporisation fait s'allumer le systeme de soudage pour un temps déterminé, que l'on tire sur la gachette plus

longtemps ou pas. Si la gachette est relachée avant
que la temporisation soit terminée, le soudage
cessera.

Si la Temporisation est réglée sur 0,0 (ETEINT),
I'écran d'affichage de gauche reste en blanc et celui
de droite affiche "ETEINT". Le LED de
Temporisation du menu du temporisateur clignote
deux fois. Au bout de 2,0 secondes,

le menu de la gachette effectue le cycle de retour
vers l'option de Gachette avec Dévidage a Froid.

Si le Démarrage n'est pas réglé sur ETEINT, I'écran
d'affichage de gauche reste blanc et celui de droite
affiche "Allumé". Le LED de Démarrage du menu de
la séquence clignote deux fois. Au bout de 2,0
secondes, le menu de la gachette effectue le cycle
de retour vers l'option de Gachette avec Dévidage a
Froid.

Si le Cratére n'est pas réglé sur ETEINT, I'écran
d'affichage de gauche reste blanc et celui de droite
affiche "Allumé". Le LED de Cratére du menu de la
séquence clignote deux fois. Au bout de 2,0
secondes, le menu de la gachette effectue le cycle
de retour vers l'option de Gachette avec Dévidage a
Froid.
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Gachette en 4 Temps : Considérations Spéciales
La réponse a la gachette en 4 temps active dépend du moment ou on tire / relache la gachette et des réglages du
DEMARRAGE et du CRATERE.

Exemple 1 :

Tirer sur la gachette pour commencer le dévidage du fil. Lorsque l'arc est établi, le séquenceur reste au DEMARRAGE
jusqu'a ce qu'on tire sur la gachette. Lorsqu'on relache la gachette, la CROISSANCE DU COURANT commence. Si on
tire & nouveau sur la gachette pendant que la CROISSANCE DU COURANT et si le CRATERE / la DECROISSANCE
DU COURANT sont actifs, le dévidoir commence la DECROISSANCE DU COURANT, en diminuant au cours du temps
de CRATERE, indépendamment du moment o on a tiré sur la gachette.

Si I'état de CRATERE / DECROISSANCE DU COURANT est inhabilité et si on tire sur la gachette pendant la
CROISSANCE DU COURANT, le séquenceur reste en état de CROISSANCE DU COURANT et continue le soudage. Si
le quatrieme temps (gachette relachée) survient pendant la CROISSANCE DU COURANT, le séquenceur passe au
RETOUR DE FLAMME pour terminer la soudure.

Exemple 2 :

Tirer sur la gachette pour commencer le dévidage du fil. Lorsque l'arc est établi, le séquenceur reste au DEMARRAGE
jusqu'a ce qu'on tire sur la gachette. Lorsqu'on relache la gachette, la CROISSANCE DU COURANT commence et se
poursuit lors du SOUDAGE une fois que le temporisateur de DEMARRAGE a terminé. Si on tire & nouveau sur la
gachette (temps 3) et sile CRATERE / la DECROISSANCE DU COURANT sont actifs, la DECROISSANCE DU
COURANT commence et se poursuit jusqu'a ce que le temporisateur de CRATERE expire, moment auquel on entre en
phase de CRATERE jusqu'a ce qu'on relache la gachette.

En mode DECROISSANCE DU COURANT, si la gachette est relachée avant que le temporisateur expire, la gachette
sera ignorée et I'état de DECROISSANCE DE COURANT continuera jusqu'a ce que le temporisateur expire, a ce point-
14, I'état de CRATERE sera activé, contrdlera la gachette et passera au RETOUR DE FLAMME dés que la gachette sera
relachée.

Pendant I'état de DECROISSANCE DU COURANT et pendant qu'on tire puis relache la gachette, elle est ignorée.
Durant le fonctionnement en 4 temps en mode DECROISSANCE DU COURANT, la gachette sera toujours ignorée.

Options de Démarrage
Les Options de Démarrage disponibles dépendent du procédé et du mode de soudage

sélectionnés.

Procédé Options de Démarrage Effet / Registre Description
SMAW (Baguette) | ---
Temps 0-25.0
de prégaz Secondes
WEFS de rodage Auto, ARRET, 30 in/min pour | Le Rodage établit la vitesse de
la WFS de soudage dévidage du fil a partir du moment

ou on tire sur la gachette et jusqu'a
ce qu'un arc soit établi ou 2,5

secondes.
Tous les GMAW
(MIG) Utiliser le rodage pour des
et FCAW (a démarrages d'arc plus doux.
noyau fourré) Temps de démarrage, 0 - 10,0 secondes La Procédure de Démarrage
WEFS et Volts contrble la WFS et la Tension pour

une durée spécifiée au début du
soudage. Pendant le temps de
démarrage, la machine va accélérer
ou ralentir de la Procédure de
Démarrage a la Procédure de
Soudage préétablie.

GTAW (TIG)
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Options de fin

Les Options de fin disponibles dépendent du procédé et du mode de soudage sélectionnés

Procédé Options de Démarrage Effet / Registre | Description

SMAW(Baguette) | ---

Temporisateur par Points Etablit la durée du soudage lorsqu'on tire sur la
gachette. Si la gachette est relachée avant que la
Temporisation soit terminée, le soudage cesse.

Cette option n'a aucun effet en Mode de Gachette

en 4 Temps.
0-10.0 La Procédure de Cratére controle la WFS et la
secondes Tension pendant une durée spécifiée a la fin de la

soudure apres que la gachette ait été relachée.
Pendant le temps de Cratére, la machine va
accélérer ou ralentir de la Procédure de Soudage
a la Procédure de Cratére.

Tous les GMAW Temps de cratére,
(MIG) et FCAW (a | WFS et Volts
noyau fourré)

Le Cratére n'est pas communément utilisé avec

Auto, les procédés STT.
0-0.25 Le temps de retour de flamme est la durée
secondes pendant laquelle la sortie de soudage continue

apres que le fil cesse de se dévider. Il empéche le
fil de coller dans le bain de soudure et prépare

Retour de Flamme I'extrémité du fil pour le prochain démarrage d'arc.

Temps de Postgaz 0-25.0 Ajuste le temps durant lequel le gaz de protection
secondes circule apres I'extinction de la sortie de soudage.

GTAW (TIG) Temps de Postgaz 0-25.0 Ajuste le temps durant lequel le gaz de protection
secondes circule apres I'extinction de la sortie de soudage.

la borne de gougeage appropriés.
Sélection du galet d'entrainement

La sélection du galet d'entrainement est active lorsqu'un Dévidage a froid

galet d'entrainement double ou plus d'un galet Appuyer sur l'interrupteur a bascule de Dévidage a Froid
d'entrainement simple est raccordé a l'interface usager. permet de dévider le fil vers 'avant a la vitesse indiquée
Lorsqu'un seul galet d'entrainement simple (Power Feed tant que l'inter- rupteur est maintenu dans cette position.
84) est branché, le LED du Galet d'Entrainement 1 est

toujours allumé. Lorsque l'interface usager est montée dans un boftier de

controle a part, le Dévidage a Froid peut étre activé par

l'interrupteur a bascule sur le c6té du dévidoir ou par

l'interrupteur a bascule sur le c6té du boitier de controle.
DEVIDAGE A FROID

Appuyer sur le bouton permet de passer de 1 a 2 sur le
galet d'entrainement actif. Le galet d'entrainement actif
peut aussi étre sélectionné en tirant sur la gachette du
pistolet du galet d'entrainement 1 ou 2. Le LED "1" ou
"2" s'allume pour indiquer le galet d'entrainement actif.

- _\:_}:\‘H €t !
. |',!_..-J"'_*x\;"

La sortie de la source d'alimentation reste éteinte durant
le Dévidage a Froid.

Lorsqu'on change de galet d'entrainement actif, tous les
parameétres du galet actif de la derniére procédure active
sont chargés sur I'écran d'affichage.

Si des contacteurs sont installés, le passage de la
puissance est dirigé vers le galet d'entrainement ou vers
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Purge de gaz

Appuyer sur l'interrupteur a bascule de la Purge de Gaz
allume le solénoide de gaz tant que l'interrupteur de
purge de gaz reste dans cette position.

Lorsque l'interface usager est montée sur un boitier de

contrdle a part, la purge de gaz peut étre activée par

l'interrupteur a bascule sur le c6té du dévidoir ou par

l'interrupteur a bascule sur le c6té du boitier de contrdle.
PURGE DE GAZ

La sortie de la source d'alimentation reste éteinte durant
la Purge de Gaz.

Fonctionnement du kit de Gougeage

Le kit de gougeage apporte une méthode pour passer
des procédés de soudage a un procédé de gougeage.
Le passage de la puissance de I'électrode est
automatiquement dirigé a travers le dévidoir de fil sur la
base du mode de soudage sélectionné. Les modes
FCAW et GMAW dirigent la puissance vers le galet
d'entrainement; les modes CAG dirigent la puissance
vers la borne de gougeage.

En mode de gougeage, la sortie de la source
d'alimentation est ALLUMEE et la borne de sortie de
gougeage est au potentiel d'électrode. La tension et
l'intensité réelles sont affichées sur l'interface usager.

Le passage d'un mode de soudage au gougeage, ou du
gougeage au soudage, ne peut pas étre effectué
pendant le soudage ou le gougeage actif.

Lorsque deux galets d'entrainement simples, tous les deux
équipés d'un kit de gougeage, sont raccordés sur une
méme interface usager, seule une borne de gougeage a la
fois peut étre active. Pour passer du gougeage du galet
d'entrainement 1 au galet d'entrainement 2, placer d'abord
le galet d'entrainement 1 en mode de soudage. Placer
ensuite le galet d'entrainement 2 sur un mode de gougeage
et activer la sortie.

Double procédure et fonctionnement

de la mémoire

Les boutons de Procédure Double et de Mémoire
réalisent trois fonctions :

e  Sélection de la procédure de soudage

e Sauvegarde et rappel de la mémoire

e Réglage des limites

Il'y a deux mémoires de procédures (A et B) et 8
mémoires usager sur les dévidoirs simples, et 16
mémoires usager dur les dévidoirs doubles. Des
mémoires supplémentaires sont disponibles a travers le
port USB.

Mémoire de Procédure par rapport a mémoire usager
La mémoire de procédure est utilisée pendant le
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soudage. Tout changement de la procédure de soudage
(WFS, tension, contréle d'arc, etc.) modifie
immédiatement le contenu a l'intérieur de la mémoire de
la procédure sélectionnée.

Les mémoires usager fonctionnent en copiant la
procédure de soudage de l'une des six mémoires vers
I'une des deux procédures, A ou B. les procédures de
soudage sont sauvegardées dans les mémoires
uniguement lorsque l'opérateur le choisit.

wwwlinceInslactric.com

A. Mémoire de Procédure

B. Mémoire usager

C. Les Mémoires utilisées sont copiées vers
les Mémoires de Procédure

Utilisation des Mémoires de Procédure

Les mémoires de procédure peuvent étre sélectionnées
en choisissant la procédure "A" ou "B" directement sur le
panneau de mémoire, ou en sélectionnant "PISTOLET"
et en utilisant un pistolet a procédure double pour
sélectionner la procédure "A" ou "B". Lorsque les
procédures sont sélectionnées au moyen d'un
interrupteur, "A" ou "B" clignote pour indiquer la
procédure qui est active.

2
g
L]

A. Appuyer pour sélectionner la procédure

Mémoires Usager

Rappeler une mémoire avec les boutons de mémoire
Pour rappeler une mémoire usager, appuyer sur I'un des
six boutons de mémoire usager. La mémoire est
rappelée lorsqu’on relache le bouton. Ne pas maintenir
le bouton appuyé pendant plus de deux secondes pour
rappeler une mémoire usager.

Rappel d'une mémoire avec la gachette.

Si on le souhaite, les mémoires 2 a 8 peuvent étre
rappelées avec la gachette du pistolet. Par exemple,
pour rappeler la mémoire 3, appuyer sur la gachette et la
relacher rapidement trois fois sans souder. Note : le
Power Feed 84 est réglé en usine avec cette
fonctionnalité inhabilitée. Utiliser le menu de
REGLAGES et modifier le paramétre P.4 pour habiliter
le rappel de mémoire avec la gachette du pistolet.

Enregistrer une mémoire avec les boutons de mémaoire.

Pour sauvegarder une mémoire, appuyer sur le bouton de
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la mémoire souhaitée pendant deux secondes. Lorsqu’on
appuie sur le bouton, au début, le LED correspondant
s'allume. Au bout de deux secondes, le LED s’éteint. Ne
pas appuyer sur le bouton pendant plus de cing secondes
pour sauvegarder une mémoire usager.

Remarquer que les mémoires peuvent étre verrouillées
dans le menu de Réglages pour empécher
I'enregistrement accidentel de nouvelles mémoires sur les
anciennes. Si I'on essaie de sauvegarder une mémoire
quand la sauvegarde de mémoire est verrouillée, le
message « La sauvegarde de mémoire est inhabilitée ! »
apparait brievement sur I'écran d’'affichage.

:
$
§

A. Rappel: Appuyer 1 seconde
B. Sauvegarde : Appuyer 2 secondes

Limites

Les limites permettent au soudeur d'ajuster la procédure de
soudage uniquement dans un registre défini.

Chagque mémoire usager peut avoir un ensemble de limites
différent. Par exemple, la mémoire 1 peut limiter le WFS de 5 a
7,5 mm/mn, la mémoire 2 peut limiter e WFS de 7a 8
mm/mn, quant a la mémoire 3, elle n'a aucune limite de WFS.

Les parameétres sont contraints par les limites de la
machine ou par |'établissement des limites de la mémoire.
Lorsque les limites de la mémoire sont habilitées, le
parametre clignote lors d'une tentative pour dépasser la
valeur limite de la mémoire. Le parametre ne clignote pas
lors d'une tentative pour dépasser les limites de la machine.

Les limites de la machine du systéme sont :

Paramétre Registre Unités
Vitesse de Dépend du mode In/min.
Dévidage du Fil de soudage et du
rapport de la boite
d'engrenages
Tension Dépend du mode | Volts
de soudage
Trim 0,50a1,50
Controle d'Arc -10,0 a+10,0 Dépend du
mode de
soudage
Prégaz 0,0a25 Secondes
Temps de 0,0a10,0 Secondes
Démarrage
WFS de Rodage Eteint, 50 & 150 In/min.
Temps de Cratére 0,0a10,0 Secondes
Temps de Retour 0,00 40,25 Secondes
de Flamme
Temps de Postgaz | 0,0a 10,0 Secondes

Les limites peuvent étre établies pour :
Vitesse/Ampérage de dévidage du fil
Temps de Démarrage
Tension/valeur trim

Retour de Flamme

Contréle d'Arc

Vitesse de dévidage du fil en cratére
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Temps de Prégaz

Tension/valeur trim cratére

Vitesse de rodage

Temps de Cratére

Vitesse de démarrage du dévidage du fil
Temps de Postgaz

Tension / Trim de Démarrage

Les modes de soudage ne peuvent pas étre sélectionnés
par le biais du menu de Réglages des Limites, et ils
doivent étre choisis et sauvegardés en mémoire avant
d'accéder au Menu de Réglages des Limites.

Pour établir des limites, appuyer sur le bouton de
mémoire souhaité de 1 a 8 pendant 5 secondes. Relacher
le bouton de mémoire dés que le numéro de la mémoire
commence a clignoter rapidement et que I'écran affiche «
Limites réglées mémoire X » tel qu'illustré.

A. Etablir Limites : Appuyer 5
secondes.

Si le code secret n'est pas égal a zéro (0000), le taper
maintenant Si le code secret a été oublié, il faut une
application d'ordinateur pour en changer.

Si le code secret est zéro (0000), I'écran affiche :

e Valeur Mémoire

e Limite Supérieure

e Limite Inférieure

e Nom Parameétre

L'un de ces concepts clignote pour indiquer celle qui

changera lorsqu'on tournera le bouton. Appuyer sur le
bouton de droite pour sélectionner le concept a modifier.

Valeur Mémoire

Limite Supérieure

Limite Inférieure

Appuyer pour sélectionner
concept a changer

Tourner pour changer Valeur
Nom Paramétre

Cow»

mm
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Le menu de Réglage des Limites présente une liste de
tous les paramétres disponibles pour le mode de soudage
enregistré dans la mémoire choisie. Par exemple, si les
limites sont établies pour un mode de soudage a la
baguette (SMAW), des paramétres tels que la WFS de
Rodage et le Postgaz n'apparaissent pas.

Pour verrouiller un parameétre sur une valeur spécifique
ne pouvant pas étre changée, régler les limites
supérieure et inférieure sur la méme valeur.

La valeur de la mémoire doit toujours étre inférieure ou
égale a la limite supérieure, et supérieure ou égale a la
limite inférieure.

Apres avoir établi les limites, appuyer sur le bouton de
mémoire portant le numéro. L'écran d'affichage demande
de sauvegarder ou éliminer les changements qui viennent
d'étre effectués sur les limites. Appuyer sur le bouton de
gauche (OUI) pour sauvegarder et habiliter les limites puis
quitter I'écran. Appuyer sur le bouton de droite (NON)
pour quitter et laisser les limites telles quelles.

Habiliter / Inhabiliter les Limites

Les limites pour chaque mémoire peuvent étre habilitées
ou inhabilitées en appuyant pendant 10 secondes sur le
bouton de mémoire approprié. Relacher le bouton de la
mémoire des que I'écran affiche «
Activation/Désactivation des limites de la mémaoire ».

Memory 6 Limits
Enable / Disable

@8

o’ R &

PERED
=W PR

A

A. Appuyer 10 secondes pour activer/désactiver
les limites.

Si le code secret n'est pas égal a zéro, le taper

maintenant. Si le code secret est zéro (0000),
REGLAGE s'allume et I'écran affiche :

Enable Limits?

Appuyer sur le bouton de gauche (OUI) pour habiliter les
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limites ou sur le bouton de droite (NON) pour inhabiliter
les limites. Inhabiliter les limites ne modifie aucune
valeur des limites ayant été précédemment établie.

Utilité du port USB

Mémoires

Le port USB peut étre utilisé pour télécharger et
enregistrer des mémoires. Les mémoires sont
enregistrées sur le dispositif USB par ensemble de 8
(téte simple) ou 16 (téte double) mémoires. L'ensemble
de mémoires peut recevoir un nom adapté en
renommant le fichier sur un ordinateur.

Lorsqu'un dispositif USB est branché, I'écran affiche
momentanément "Dispositif USB Branché !". L'écran
d'affichage habilite le message guide USB, si habilité
selon le paramétre P.513 (le message guide est habilité
par défaut).

Pour télécharger des mémoires du dispositif USB :

1. Accéder au menu de Réglages, parcourir jusqu'a
P.37 et appuyer sur le bouton de droite (si on n'est
pas sur le message guide USB).

2. Sélectionner "Télécharger Méms / P-Nums" avec le
bouton de droite.

3. Parcourir jusqu'a puis sélectionner I'ensemble de
mémoires souhaité au moyen du bouton de droite.

4. Parcourir jusqu'a puis sélectionner ce qui est a
télécharger dans le dossier. Voici les options :

a) Tout télécharger : ceci télécharge les mémoires
usager et les options du menu de réglages sur
le PF84.

b) Télécharger uniguement les Mémoires : ceci
télécharge uniguement les mémoires usager
sur le PF84.

c) Télécharger uniguement les Numéros : ceci
télécharge uniquement les options du menu de
réglages sur le PF84.

Note : si le fichier de mémoire a été sauvegardé sur un
PF84 a téte double, et s'il est téléchargé sur un PF84 a
téte simple, les mémoires usager de la Téte 1 du PF84 a
téte double seront téléchargées sur le PF84 a téte
simple. Si le fichier de mémoire a été sauvegardé sur un
PF84 a téte simple, et s'il est téléchargé sur un PF84 a
téte double, les mémoires usager du PF84 a téte simple
seront téléchargées sur la Téte 1 du PF84 a téte double.

Pour sauvegarder des mémoires sur le dispositif USB :

1. Accéder au menu de Réglages, parcourir jusqu'a
P.37 et appuyer sur le bouton de droite (si on n'est
pas sur le message guide USB).

2. Parcourir et sélectionner "Télécharger Méms / P-
Nums" avec le bouton de droite.

3. Attendre la fin de la sauvegarde. Le nom du fichier
s'affiche pendant la sauvegarde

Remarquer que, lorsque les mémoires sont
sauvegardées, les mémoires contiennent des
informations sur les limites et sur la gachette en 2 temps
/ 4 temps.
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Menu de réglages

PARAMETRES DEFINIS PAR L'USAGER

Paramétre

Nom et Description

Registre

P.0

Quitter le Menu de Réglages
Cette option sert a quitter le menu de réglages. Lorsque P.0 est affiché,
appuyer sur le Bouton de Gauche pour quitter le menu de réglages

P.1

Unités de la Vitesse de Dévidage du Fil

Cette option sélectionne les unités a utiliser pour I'affichage de la vitesse de
dévidage du fil.

Systeme anglais = unités de dévidage du fil en pouces/minute (par défaut).
Systeme métrique = unités de dévidage du fil en metres/minute.

Anglais, Métrique

P.2

Mode d’Affichage de I'Arc

Cette option sélectionne la valeur qui sera affichée sur I'écran supérieur
gauche pendant le soudage.

Amps = I'écran de gauche affiche I'Intensité pendant le soudage.

WEFES = I'écran de gauche affiche la Vitesse de Dévidage du Fil pendant le
soudage.

Amps, WFS

P.3

Options d'Affichage
Ce parameétre de réglage s'appelait précédemment « Afficher Energie ».

Si ce paramétre était réglé sur afficher énergie dans la révision précédente du
logiciel, cette sélection reste identique.

Cette option sélectionne l'information a afficher sur les écrans
alphanumériques pendant le soudage. Toutes les sélections du P.3 ne sont
pas disponibles sur toutes les machines. Pour que chaque sélection soit

incluse dans la liste, la source d'alimentation doit supporter cette fonctionnalité.

Une mise a jour du logiciel de la source d'alimentation peut étre nécessaire
pour inclure la fonctionnalité en question.

Affichage Standard = les écrans inférieurs continuent a afficher les
informations préétablies pendant et aprés une soudure (par défaut).

Afficher Energie = I'énergie est affichée, ainsi que le temps, sous le format
HH:MM::SS.

Afficher le score de soudage = Le résultat du score de soudage cumulatif est
affiché

Affichage Standard,
Affichage Energie,

Affichage Score de
soudage

Affichage Débit du
gaz

P.4

Rappel de la Mémoire avec la Gachette

Cette option permet de rappeler une mémoire en tirant puis en relachant
rapidement la gachette du pistolet. Pour rappeler une mémoire, tirer
rapidement sur la gachette puis la relacher autant de fois que le numéro qui
correspond a la mémoire. Par exemple, pour rappeler la mémoire 3, tirer puis
relacher rapidement la gachette 3 fois. Pour rappeler la mémoire 1, tirer et
relacher rapidement la gachette, le numéro de la mémoire usage, plus 1. Les
mémoires ne peuvent pas étre rappelées pendant que le systéme soude.

Inhabilité = la gachette du pistolet ne peut pas étre utilisée pour rappeler les
mémoires usagers (par défaut).

Habilité = la gachette du pistolet peut étre utilisée pour rappeler les mémoires
usagers.

Inhabilité,

Habilité
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P.5

Méthode de Changement de Procédure

Cette option sélectionne de quelle maniére se fera la sélection de procédure a
distance (A/B). Pour certains produits, la procédure sélectionnée peut étre
changée localement sur l'interface usager en appuyant sur le bouton « A-
Pistolet-B ». Certains produits n‘ont pas ce bouton, il faut alors utiliser un
pistolet a gachette croisée ou un fil dans cette procédure.

Choisir I'entrée. Les méthodes suivantes peuvent étre utilisées pour changer a
distance la procédure sélectionnée :

Interrupteur Externe = la sélection de la Procédure Double ne peut étre
effectuée que sur le panneau de mémoire ou sur un interrupteur externe
(comme le K683).

Gachette rapide = la procédure sélectionnée peut étre changée a distance en
relachant la gachette puis en tirant a nouveau dessus rapidement pendant le
soudage. Cette fonctionnalité est inhabilitée en mode de gachette en 4 Temps.
L’interrupteur de procédure externe est inhabilité. Pour opérer :

e  Sélectionner « PISTOLET » sur le panneau de mémoire (pour les produits
équipés d'un bouton "A-Pistolet-B").

e Démarrer la soudure en tirant sur la gachette du pistolet. Le systéme
soude avec les réglages de la procédure A.

e Pendant le soudage, relacher rapidement la gachette puis tirer dessus une
fois. Le systéme passe aux réglages de la procédure B. Répéter pour
revenir aux réglages de la procédure A. On peut changer de procédure
autant de fois que cela est nécessaire pendant la soudure.

e Relacher la gachette pour cesser de souder. Le systeme retourne
automatiquement aux réglages de la procédure A.

TrigProc Intégral = lorsqu’on utilise un pistolet Magnum DS a programme
double (ou semblable) ayant un interrupteur de procédure intégré dans le
mécanisme de la gachette du pistolet. Pendant le soudage en 2 temps, le
fonctionnement de la machine est identique a la sélection de I'« Interrupteur
Externe ». Pendant le soudage en 4 temps, une logique supplémentaire
empéche la procédure A d'étre re-sélectionnée lorsque la gachette est
relachée au temps 2 de la séquence de soudage en 4 temps. La machine
fonctionne toujours en 2 temps si une soudure est réalisée exclusivement avec
la procédure A, indépendamment de la position de l'interrupteur pour 2/4
temps (ceci a pour but de simplifier le soudage de pointage lorsqu’un pistolet a
programme double est utilisé en 4 temps).

Interrupteur Externe,
Géachette rapide,

TrigProc Intégral

P.7

Ajustement du Décentrage du Pistolet

Cette option ajuste le calibrage de la vitesse de dévidage du fil du moteur a
tirer d’'un pistolet a systéme pousser - tirer. Ceci ne doit étre réalisé que
lorsque les autres corrections possibles ne résolvent pas les problémes de
dévidage en mode pousser - tirer. Un compte-tours est nécessaire pour
effectuer le calibrage du décentrage du moteur d’'un pistolet a tirer. Pour
réaliser la procédure de calibrage, suivre les indications suivantes :

1. Libérer le bras de pression sur les galets d’entrainement aussi bien a tirer
gu'a pousser.

Régler la vitesse de dévidage du fil sur 200 ipm.

Retirer le fil du galet d’entrainement a tirer.

Tenir un compte-tours sur le rouleau conducteur dans le pistolet a tirer.
Tirer la gachette du pistolet a systéeme pousser - tirer.

Mesurer les révolutions du moteur a tirer. Elles devraient se situer entre
115 et 125 rpm. Si cela est nécessaire, diminuer le réglage du calibrage
pour ralentir le moteur a tirer, ou augmenter le réglage du calibrage pour
accélérer le moteur.

Le registre de calibrage est de -30 a +30, avec 0 comme valeur par défaut.

ouhr®LN

Note : le registre a été changé pour -90 a +90 pour le PF25M avec le logiciel
S28539-3 en WD. La valeur par défaut reste 0.

Sur les Dévidoirs Power Feed 84 a téte double, un réglage différent peut étre
utilisé pour chaque téte. Il sera demandé a I'opérateur de sélectionner la téte a
éditer avant de pouvoir changer le réglage.

-90 4 90
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P.8

Contréle du Gaz en mode TIG

Cette option permet de contrdler quel solénoide de gaz agit pendant le
soudage TIG.

"Soupape (manuel)" = aucun solénoide MIG n’agit pendant le soudage TIG, le
débit du gaz est contrdlé manuellement au moyen d'une soupape externe.

« Solénoide (auto) » = le solénoide MIG interne s’allume et s’éteint
automatiquement pendant le soudage TIG.

"Solénoide du Dévidoir" = le solénoide MIG interne (dévidoir) branché sur la
source d'alimentation s’allume et s’éteint automatiquement pendant le soudage
TIG.

« Source d'alim. solénoide » = Tout solénoide a gaz branché a la source
d'alimentation s'allumera et s'éteindra automatiquement pendant le soudage
TIG. Cette sélection n'apparait pas dans la liste si la source d'alimentation ne
supporte pas un solénoide de gaz.

Notes: Le prégaz n’est pas disponible pendant le soudage TIG. Le postgaz est
disponible — le méme temps de postgaz sera utilisé en modes MIG et TIG.
Lorsque la mise sous / hors tension de la sortie de la machine est contrblée
par le bouton supérieur droit, le débit du gaz ne commence pas tant que le
tungstene ne touche pas la piece a souder. Le gaz continuera a circuler
lorsque I'arc sera brisé jusqu’a I'expiration du temps de Postgaz. Lorsque la
mise sous / hors tension de la sortie de la machine est contrélée par un
interrupteur de démarrage d’arc ou une Amptrol a pédale, le gaz commence a
circuler lorsque la sortie est allumée et il continue a circuler jusqu’a ce que la
sortie soit éteinte et que le temps de Postgaz ait expiré.

En cas de solénoide a gaz TIG spécial installé, comme un module AC avancé,
toutes les commandes de gaz TIG utiliseront ce solénoide et I'option de ce
menu sera activée.

Soupape (manuel),
Dévidoir

Solénoide,

Source d'alim.
Solénoide

P.9

Retard de Cratere

Cette option est utilisée pour sauter la séquence de Cratere lorsqu’on fait des
soudures par pointage courtes. Si la gachette est relachée avant que le
temporisateur n'expire, le Cratére est évité et la soudure se termine. Sila
gachette est relachée aprées que le temporisateur ait expiré, la séquence de
Cratere fonctionne normalement (si elle est habilitée).

Sur les Dévidoirs Power Feed 84 a téte double, un réglage différent peut étre
utilisé pour chaque téte. Il sera demandé a l'opérateur de sélectionner la téte a
éditer avant que le réglage puisse étre changé.

P.14

Rétablir le Poids du Matériel Consommable

Utiliser cette option pour rétablir le poids initial du paquet de matériel
consommable. Appuyer sur le Bouton droit pour rétablir le poids du matériel
consommable. Cette option n'apparait qu'avec des sys- temes utilisant le
Contréle de Production.

P.16

Comportement du Bouton du Pistolet a Systéme Pousser — Tirer

Cette option détermine le comportement du potentiométre de la torche a

systéme pousser - tirer.

e Potentiel du Pistolet Habilité = la vitesse de dévidage de soudage est
toujours contrblée par le potentiométre qui se trouve sur le pistolet a
systéme pousser - tirer (par défaut). Le bouton de gauche sur le panneau
avant n'est utilisé que pour ajuster la vitesse de dévidage du fil de
Démarrage et de Cratere.

e Potentiel du Pistolet Inhabilité = la vitesse de dévidage du fil est toujours
contrblée par le bouton de gauche du panneau avant. Ce réglage est utile
quand l'opérateur souhaite que les réglages de la vitesse de dévidage du
fil soient rappelés a partir des mémoires et que le potentiomeétre n'efface
pas le réglage.

e  Procédure A du Potentiomeétre du Pistolet = en procédure A, la vitesse de
dévidage du fil de soudage est contrd- |ée par le potentiométre sur le
pistolet a systéme pousser - tirer. En procédure B, la vitesse de dévidage
du fil de soudage est contrblée par le bouton de gauche du panneau
avant. Ce réglage permet qu'une vitesse fixe de dévidage du fil soit
sélectionnée en procédure B et que le potentiometre n’efface pas le
réglage lorsque la pro- cédure change.

Sur les Dévidoirs Power Feed 84 a téte double, un réglage différent peut étre

utilisé pour chaque téte. Il sera demandé a I'opérateur de sélectionner la téte a

éditer avant de pouvoir changer le réglage.

Potentiel du Pistolet
Habilité

Potentiel du Pistolet
Inhabilité

Procédure A du
Potentiomeétre du
Pistolet
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P.17

Type de Télécommande
Ce parameétre de réglage s'appelait précédemment « Bobine/Pousser-tirer ».

Cette option sélectionne le type de télécommande analogique utilisée. Les
dispositifs de télécommande numérique (ceux qui possedent un écran d'affichage
numérique) sont configurés automatiquement. Toutes les sélections de P.17 ne
sont pas disponibles sur toutes les machines. Lorsque P.17 est utilisé pour
configurer la télécommande de sorte qu'elle fonctionne avec un procédé
spécifique, la celle-ci sera ignorée avec les autres procédés. Par exemple, si P.17
= Contréle Amp TIG, la télécommande ne fonctionne qu'en soudage TIG - la
téléecommande sera ignorée avec les autres procédés (MIG, baguette et
gougeage). Si P.17 est réglé sur le Pistolet a Bobine ou le Pistolet a systéme
Pousser - Tirer, puis réglé sur Télécommande Tous Modes, la machine se rappelle
de la valeur précédente de P.17 et elle fera fonctionner un Pistolet & bobine ou un
Pistolet a systeme Pousser - Tirer, selon la valeur précédente de P.17.

Pistolet a bobine = utiliser ce réglage en soudage MIG avec un pistolet a
bobine fonctionnant avec un poten- tiometre utilisé pour contrler la vitesse de
dévidage du fil (ce réglage est compatible en amont avec "P.17 Sélection du
Pistolet" = Standard / Bobine).

Pistolet a systeme Pousser - Tirer = utiliser ce réglage en soudage MIG avec
un pistolet a systeme pousser - tirer fonctionnant avec un potentiomeétre utilisé
pour contréler la vitesse de dévidage du fil (ce réglage est compatible en
amont avec "P.17 Sélection du Pistolet" = Standard / Bobine).

Contrdle Amp TIG = utiliser ce réglage en soudage TIG avec un dispositif de
contrble de courant manuel ou a pédale (Amptrol). En soudage TIG, le bouton
supérieur gauche sur l'Interface Usager établit le courant maximum obtenu
lorsque le contrdle amp TIG se trouve sur son réglage maximum.

Télécommande Baguette / Gougeage. = Utiliser ce réglage en cas de
soudage a baguette ou gougeage avec une télécommande. En soudage TIG,
le bouton supérieur gauche sur I'Interface Usager établit le courant maximum
obtenu lorsque la télécommande pour le soudage a la baguette se trouve sur
son réglage maximum. Pour le gougeage, le bouton supérieur gauche est
inhabilité et le courant de gougeage est établi sur la télécommande.

Télécommande Tous Modes = ce réglage permet a télécommande de
fonctionner dans tous les modes de soudage, qui est le mode de
fonctionnement de la plupart des machines ayant des branchements pour
télécommande a 6 et & 7 goupilles. Ce réglage a été créé pour que les clients
ayant un mélange de matériel Lincoln Electric puisse bénéficier d'un
comportement régulier de la télécommande avec tout leur équipement. (par
défaut, nord-américain)

Pistolet MIG a Levier de Commandes = utiliser ce réglage en soudage MIG
avec un pistolet MIG a poussoir fonctionnant avec un levier de commandes.
Les courants de soudage a la Baguette, TIG et de gougeage sont établis sur
I'Interface Usager (par défaut européen).

Sur les Dévidoirs Power Feed 84 a téte double, un réglage différent peut étre
utilisé pour chaque téte. Il sera demandé a l'opérateur de sélectionner la téte a
éditer avant de pouvoir changer le réglage.

Pistolet a bobine

Pistolet a Systéme
Pousser — Tirer

Contrdle Amp TIG

Télécommande
Baguette/gougeage

Télécommande Tous
Modes

Pistolet MIG a Levier
de Commandes

P.18

Rapport d'Engrenages du Galet d'Entrainement

Cette option sélectionne le Rapport d'Engrenages du Galet d'Entrainement a
utiliser. Les valeurs pouvant étre sélectionnées se lisent sur le Galet
d'Entrainement au Démarrage. Pour les systémes semi- automatiques, si le
tableau des tétes d'alimentation est équipé d'interrupteurs DIP, cette option
n'apparait pas dans le menu. On peut sélectionner le Rapport d'Engrenages
au moyen des interrupteurs DIP.

Sur les Dévidoirs Power Feed 84 a téte double, un réglage différent peut étre
utilisé pour chaque téte. |l sera demandé a I'opérateur de sélectionner la téte a
éditer avant de pouvoir changer le réglage.

Note : si cette valeur est changée, le systéeme se rétablira
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P.19 Direction du Galet d'Entrainement A->B
Utilisé pour sélectionner la direction "Vers l'avant” du galet d'entrainement pour
les dévidoirs a un seul galet d'entrainement. Si le galet d'entrainement est B->A
remonté du coté gauche, la direction doit changer.
A ->B = Galet d'entrainement assemblé sur le c6té droit (par défaut)
B -> A = Galet d'entrainement assemblé sur le cbté gauche.
P.20 Afficher la Valeur Trim en tant qu’Option de Volts Faux, Vrai
Cette option détermine I'affichage de la valeur Trim.
Faux = la valeur Trim est affichée sous le format défini dans I'ensemble de
soudure (par défaut).
Vrai = toutes les valeurs Trim sont affichées en tant que tension.
Note : cette option n'est pas disponible sur toutes les machines. La source
d'alimentation doit supporter cette fonctionnalité sinon cette option n'apparait
pas dans le menu.
pP.22 Temps d’Erreur di au Démarrage / a la Perte de I'Arc
Cette option peut étre utilisée pour éventuellement couper la sortie si un arc
n'est pas établi ou s'il est perdu pendant une durée de temps spécifique.
L'erreur 269 s’affiche si la machine arrive au bout de son délai. Si la valeur est
réglée sur ETEINT, la sortie de la machine ne s'éteint pas si un arc n’est pas
établi ou si un arc est perdu. La gachette peut étre utilisée pour dévider le fil a
chaud (par défaut). Si une valeur est établie, la sortie de la machine s'éteint si
aucun arc n’est établi pendant la durée spécifiée aprés qu’on ait tiré sur la
gachette ou si la gachette reste tirée aprés qu'un arc ait été perdu. Ceci est
inhabilité pour le soudage a la Baguette, en mode TIG ou en Gougeage. Afin
d'éviter des erreurs génantes, établir le Temps d’Erreur di au Démarrage / a la
Perte de I'Arc sur une valeur appropriée apres avoir considéré tous les
parametres de soudage (vitesse de dévidage de rodage, vitesse de dévidage
du fil de soudage, dépassement électrique, etc.). Pour prévenir le risque de
changements successifs du Temps d’Erreur d au Démarrage / a la Perte de
I'Arc, le menu de réglage pourra étre verrouillé en configurant Préférence
Verrouillage = Oui, par le biais du logiciel Power Wave Manager.
P.24 Type systeme a Pousser - Tirer Par défaut
Permet a I'opérateur de choisir I'option Prince pour souder avec un pistolet
Prince a systeme Pousser - Tirer. Ce pistolet requiert des réglages uniques Prix
pour fonctionner a la WFS correcte.
P.27 Sélection de la Langue English,
Sélectionne la langue d'affichage sur I'Interface Usager. Italiano,
Deutsch,
Anglais (par défaut) Francais,
Italiano Polski,
Deutsch Espanol
Francais
Polski
Espanol
P.28 Afficher le Point de Travail comme Option Amps Faux, Vrai

Cette option détermine I'affichage du point de travail.

Faux = le point de travail est affiché sous le format défini dans le poste de
soudage (par défaut).

Vrai = toutes les valeurs de points de travail sont affichées sous forme d'ampérage.
Note : cette option n'est pas disponible sur toutes les machines. La source
d'alimentation doit supporter cette fonctionnalité sinon cette option n'apparait
pas dans le menu.
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P.37

Options USB - Télécharger Mémoires Usagers et Numéros P de I'USB
Permet a I'opérateur de parcourir les fichiers sur une clef USB montée dans le
dossier "\Lincoln\Mémoires", si des fichiers existent dans ce dossier.
L'opérateur peut alors choisir un fichier, et s'il s'agit d'un fichier a mémoire
valide, I'lU demandera a l'opérateur quelles informations il souhaite
télécharger. Il y aura trois options :

(1) Charger tout - chargera toutes les mémoires usager et les numéros P
enregistrés dans le fichier de sauvegarde.

(2) Charger les mémoires uniquement - chargera uniguement les mémoires
usager enregistrées dans le fichier de sauvegarde.

(3) Charger les numéros P uniquement - chargera uniquement les numéros P
enregistrés dans le fichier de sauvegarde.

L'opérateur sera informé du succes ou de I'échec du téléchargement par un
message sur l'Interface Usager.

Si le dévidoir a une seule téte, et si le fichier de sauvegarde provient d'un
dévidoir a téte double, les Mémoires Usager de la Téte 1 du fichier de
sauvegarde seront téléchargées sur le dévidoir.

Si le dévidoir a une téte double, et si le fichier de sauvegarde provient d'un
dévidoir a une seule téte, les Mémoires Usager du fichier de sauvegarde
seront téléchargées sur la Téte 1 du dévidoir.

Note : cette option n'apparait dans le menu que si (1) un module USB se
trouve dans le méme groupe que I'lU et (2) si une clef USB a été branchée
dans le port USB et a été correctement montée.

Options USB - Sauvegarder les Mémoires Usager et les Numéros P sur
une Clef USB

Permet a l'opérateur de sauvegarder les réglages de Mémoires Usagers et de
Numeéros P sur une clef USB montée. Le nom du fichier est généré
automatiquement et sauvegardé dans le dossier "Lincoln\Mémoires" sur la clef
USB. Si le répertoire n'existe pas, il sera crée.

Le nom du fichier de sauvegarde créé sera affiché sur I'lU au cours de la
sauvegarde. L'opérateur sera informé du succes ou de I'échec de la
sauvegarde par un message sur l'Interface Usager.

Note : cette option n'apparait dans le menu que si (1) un module USB se
trouve dans le méme groupe que I'lU et (2) si une clef USB a été branchée
dans le port USB et a été correctement montée.

Options USB - Créer une Clef USB

Cette option crée une clef USB unique et la sauvegarde sur le dispositif USB
qui est branché sur le systeme. La clef est sauvegardée dans le répertoire
"\Lincoln\Clefs" sur le dispositif USB. Le répertoire sera créé s'il n'existe pas.

Le fichier clef qui est créé permettra a I'opérateur de déverrouiller
"uniquement" ce dévidoir avec "uniquement” ce dispositif USB. Si le dispositif
est branché sur un autre dévidoir, la clef réccemment créée ne sera pas valide
sur ce dévidoir. De méme, si le fichier clef recemment créé est placé sur un
autre dispositif USB, la clef ne sera plus valable.

Un dispositif USB peut avoir plusieurs clefs pour des dévidoirs multiples.
L'option n'efface aucune clef existante, elle crée des nouvelles clefs. Toutes
les clefs seront sauvegardées dans le répertoire "Lincoln\ Clefs".

Note : cette option n'apparait dans le menu que si (1) un module USB se
trouve dans le méme groupe que I'lU et (2) si une clef USB a été branchée
dans le port USB et a été correctement montée.

Charge
Mém./Num. P

Enregistrer
Mém./Num. P

Créer
Clé USB

P.41

Décentrage WFS
Permet a I'opérateur d'ajuster la vitesse des rouleaux conducteurs WD.
L'ajustement peut aller de -5% a +5% de la vitesse normale.

Sur les Dévidoirs Power Feed 84 a téte double, un réglage différent peut étre
utilisé pour chaque téte. Il sera demandé a I'opérateur de sélectionner la téte a
éditer avant de pouvoir modifier le réglage.

Note : cette option n'est pas disponible sur toutes les machines. Le galet
d'entrainement doit supporter cette fonctionnalité sinon cette option n'apparait
pas dans le menu.

-5% a 5%

(0% par défaut)
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P.42

Unités de Débit du Gaz

Ce réglage permet de choisir les unités de débit du gaz a utiliser pour afficher
le débit du gaz sur l'interface usager. Actuellement, deux unités sont
possibles : cfh (pied cube par heure) et I/m (litres par minute).

Les unités prennent effet a deux endroits :

(1) Le débit de gaz affiché durant un soudage (si ¢
est affiché sur P3 et qu'un écran de débit de gaz est installé sur le dévidoir).

(2) La purge de gaz affiché durant la purge de gaz (si un écran de débit de gaz
est monté sur le dévidoir).

Cfh
1/min

P.80

Détection a Partir des Bornes

Utiliser cette option uniquement a des fins de diagnostic. Lorsque la puissance
circule, cette option est automatiquement rétablie sur Faux.

Faux = la détection de la tension est automatiquement déterminée par le mode
de soudage choisi et d'autres réglages de la machine (par défaut).

Vrai = la détection de la tension est forcée sur les « bornes ».

Faux,
Vrai

p.81

Polarité de I'Electrode

Cette option permet la sélection de la polarité de détection de la tension de
I'électrode. La plupart des procédures de soudage GMAW fonctionnent en
soudage avec Electrode Positive. La plupart des procédures GTAW et
certaines procédures Innershield fonctionnent en soudage avec Electrode
Négative.

Soudage avec Electrode Positive (par défaut).
Soudage avec Electrode Négative.
Sur les Dévidoirs Power Feed 84 a téte double, un réglage différent peut étre

utilisé pour chaque téte. Il sera demandé a I'opérateur de sélectionner la téte a
éditer avant de pouvoir changer le réglage.

E’ositif
Electrode
Soudage,

Négatif
Electrode
Soudage

pP.82

Ecran d’Affichage de la Détection de Tension

Permet de voir la Sélection du Fil de Détection de Tension pour aider a la
solution de problemes. La configuration est affichée dans un message dans la
partie inférieure de I'écran a chaque fois que la sortie est activée. Ce
parameétre n’est pas sauvegardé lorsque la puissance est mise en cycle, mais
il est rétabli sur Faux.

P.90

Retard de Rétraction

Ce parameétre est destiné a la fonctionnalité de Rétraction du Fil. Il regle le
temps pendant lequel le Dévidoir devra attendre a la fin d'une soudure avant
de pouvoir commencer a rétracter le fil.

Sur les Dévidoirs Power Feed 84 a téte double, un réglage différent peut étre
utilisé pour chaque téte. Il sera demandé a I'opérateur de sélectionner la téte a
éditer avant de pouvoir changer le réglage.

Note : cette option n'est pas disponible sur toutes les machines. Le galet
d'entrainement doit supporter cette fonctionnalité sinon cette option n'apparait
pas dans le menu.

P.92

Ajustement de la Rétraction

Ce parameétre est destiné a la fonctionnalité de Rétraction du Fil. Il permet a
I'opérateur d'ajuster la durée pendant laquelle le Dévidoir rétracte le fil apres la
fin d'une soudure. Le réglage s'effectue en tant que pourcentage de la duré
d'origine (-100% a +100%) calculé par le Dévidoir de fagon interne.

Sur les Dévidoirs Power Feed 84 a téte double, un réglage différent peut étre
utilisé pour chaque téte. Il sera demandé a l'opérateur de sélectionner la téte a
éditer avant de pouvoir changer le réglage.

Note : cette option n'est pas disponible sur toutes les machines. Le galet
d'entrainement doit supporter cette fonctionnalité sinon cette option n'apparait
pas dans le menu.
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Paramétre

Nom et Description

Registre

P.98

Inhabiliter les Verrouillages

Permet a I'opérateur d'effacer tous les verrouillages de l'interface usager
actuellement en place sur la machine. Le code secret de I'lU sera demandé a
I'opérateur et, s'il est correct, tous les verrouillages seront éliminés. Si les
verrouillages ont été éliminés avec cette option du menu de réglages, alors le
nom de l'option change pour "Habiliter Verrouillages". Les verrouillages
peuvent étre réhabilités avec le méme mot de passe en les sélectionnant. La
machine réhabilite aussi les verrouillages au bout de 60 secondes d'inactivité.
Note : cette option n'est affichée que s'il y a un code secret d'lU sur la
machine.

n/a

P.99

Afficher les Modes d’Essai

La plupart des sources d’alimentation contiennent des modes de soudage
utilisés a des fins de calibrage et d’essais. Par défaut, la machine n’inclut pas
les modes de soudage d’'essai dans la liste des modes de soudage a
disposition de I'opérateur. Pour sélectionner manuellement un mode de
soudage d’'essai, régler cette option sur « Oui ». Lorsque la source
d’alimentation est éteinte puis rallumée, les modes d'essai n'apparaissent plus
dans la liste de modes. Les modes de soudage requierent normalement que la
sortie de la machine soit rebranchée a une charge de réseau et qu'elle ne soit
pas utilisée pour le soudage.

P.100

Visualiser les Diagnostics

Les diagnostics ne sont utilisés que pour I'entretien ou le dépannage du
systéme Power Wave. Sélectionner « Oui » pour accéder aux options de
diagnostic dans le menu. Des parameétres supplé- mentaires apparaissent
alors dans le menu de réglages (P.101, P.102, etc.).

pP.101

Visualiser les Rapports d’Activités

Utilisé pour visualiser tous les rapports d'activités du systeme.

Appuyer sur le Bouton de Droite pour accéder a I'option. Tourner le Bouton de
Contrdle pour sélectionner le rapport du systéeme que I'on souhaite lire.
Appuyer a nouveau sur le Bouton de Droite pour accéder au rapport
sélectionné. En tournant le Bouton de Contréle, on peut parcourir le rapport
d’activités, en affichant le numéro d’indice du rapport d'activités, le code de
I'événement et d’autres informations. Appuyer sur le Bouton de Gauche pour
revenir en arriere et sélectionner un autre rapport.

Appuyer a nouveau sur le Bouton de Gauche pour quitter cette option.

P.102

Visualiser les Rapports d’Activités Fatals

Utilisé pour visualiser tous les rapports fatals du systeme.

Appuyer sur le Bouton de Droite pour accéder a I'option. Tourner le Bouton de
Contrdle pour sélectionner le rapport d'activité fatal que I'on souhaite lire.
Appuyer a nouveau sur le Bouton de Droite pour accéder a ce rapport. En
tournant le bouton de contréle, le rapport défilera, affichant le numéro d'index
et le code d'activité fatale du rapport. Appuyer sur le Bouton de Gauche pour
revenir en arriere et sélectionner un autre rapport.

Appuyer a nouveau sur le Bouton de Gauche pour quitter cette option.

P.103

Visualiser les Informations concernant la Version du Logiciel

Utilisé pour visualiser les versions de logiciel pour chaque tableau du systéeme.
Appuyer sur le Bouton de Droite pour accéder a I'option. Tourner le Bouton de
Contr6le pour sélectionner le tableau que I'on souhaite lire. Appuyer a nouveau
sur le Bouton de Droite pour lire la version du micro- logiciel. Appuyer sur le
Bouton de Gauche pour revenir en arriere et sélectionner un autre tableau.
Tourner le Bouton de Contrdle pour sélectionner un autre tableau ou bien
appuyer sur le Bouton de Gauche pour quitter cette option.

P.104

Visualiser les Informations concernant la Version du Hardware

Utilisé pour visualiser la version du hardware pour chaque tableau du systéeme.
Appuyer sur le Bouton de Droite pour accéder a I'option.

Tourner le Bouton de Controle pour sélectionner le tableau que I'on souhaite
lire. Appuyer a nouveau sur le Bouton de Droite pour lire la version du
hardware. Appuyer sur le Bouton de Gauche pour revenir en arriere et
sélectionner un autre tableau. Appuyer a nouveau sur le Bouton de Gauche
pour quitter cette option.

P.105

Visualiser les Informations concernant le Logiciel de Soudage

Utilisé pour visualiser 'Ensemble de Soudage de la Source d’Alimentation.
Appuyer sur le Bouton de Droite pour lire la version de 'Ensemble de
Soudage.

Appuyer sur le Bouton de Gauche pour revenir en arriére et quitter cette
option.
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Registre

P.106

Visualiser I’Adresse IP Ethernet

Utilisé pour visualiser I'Adresse IP des appareils compatibles avec Ethernet.
Appuyer sur le Bouton de Droite pour lire I'Adresse IP.

Appuyer sur le Bouton de Gauche pour revenir en arriére et quitter cette
option. L’adresse IP ne peut pas étre modifi€e au moyen de cette option.

P.107

Visualiser le Protocole de la Source d’Alimentation

Utilisé pour visualiser le type de Source d’Alimentation sur laquelle le dévidoir
est branché.

Appuyer sur le Bouton de Droite pour identifier la source d'alimentation en tant
gue LincNet ou ArcLink.

Appuyer sur le Bouton de Gauche pour revenir en arriére et quitter cette
option.

P.500

Visualiser les Parameétres de Verrouillage

Utiliser a I'origine pour empécher des modifications involontaires des
parameétres de réglages sdrs, le P.500 était antérieurement utilisé en tant que
passerelle vers ces parametres. Actuellement, cette option n'existe dans
aucun menu de réglages.

P.501

Verrouillage du Codeur

Verrouille I'un des boutons supérieurs (codeurs) ou les deux, pour empécher
I'opérateur de modifier la vitesse de dévidage du fil, I'intensité, la tension ou la
valeur trim. La fonction de chaque bouton supérieur dépend du mode de
soudage sélectionné. Lorsqu'un mode de soudage a courant constant est
sélectionné (par exemple, Baguette, TIG, Gougeage), le bouton supérieur droit
fonctionne toujours comme interrupteur marche / arrét.

On ne peut accéder a ce parameétre que par le biais du logiciel Power Wave
Manager.

P.502

Verrouillage du Changement de Mémoire

Détermine si les mémoires peuvent étre remplacées par un nouveau contenu.
Déverrouillé = les mémoires peuvent étre sauvegardées et les limites peuvent
étre configurées (par défaut).

Verrouillé complétement= les mémoires ne sont pas modifiables ;
I'enregistrement est interdit et les limites ne sont plus modifiables. Permettre la
Sauvegarde dans les Limites = permet de sauvegarder dans la mémoire
quand les limites sont habilitées. Seule la valeur nominale est sauvegardée et
uniguement dans la mémoire sélectionnée.

On ne peut accéder a ce parameétre que par le biais du logiciel Power Wave
Manager.

No, Oui

P.503

Inhabiliter le Bouton de Mémoire

Inhabilite le(s) bouton(s) de mémoire spécifique(s). Lorsqu'une mémoire est
inhabilitée, les procédures de soudage ne peuvent pas étre restaurées a partir
de cette mémoire ou y étre sauve- gardées. En cas de tentative pour
sauvegarder ou restaurer une mémoire inhabilitée, un message s'affiche sur
I'écran inférieur pour indiquer que le numéro de la mémoire est inhabilité. Avec
les systemes a tétes multiples, ce paramétre inhabilite les mémes boutons de
mémoire sur les deux tétes d'alimentation.

On ne peut accéder a ce parametre que par le biais du logiciel Power Wave
Manager.

Francais

41

Francais




Paramétre

Nom et Description
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P.504

Verrouillage du Panneau de Sélection de Mode

Permet de choisir parmi plusieurs préférences de verrouillage du Panneau de

Sélection de Mode. Lorsqu'une sélection de Panneau de Sélection de Mode

est verrouillée et en cas de tentative de changement de ce paramétre, un

message s'affiche sur I'écran inférieur pour indiquer que le parameétre est
verrouillé.

e Toutes les Options MSP Déverrouillées = tous les paramétres ajustables
sur le Panneau de Sélection de Mode sont déverrouillés.

e Toutes les Options MSP Verrouillées = tous les boutons et interrupteurs
du Panneau de Sélection de Mode sont verrouillés.

e Options de Démarrage et Conclusion Verrouillées = les paramétres de
Démarrage et de Conclusion sur le Panneau de Sélection de Mode sont
verrouillés; tous les autres sont déverrouillés.

e Option de Mode de Soudage Verrouillée = le mode de soudage ne peut
pas étre modifié a partir du Panneau de Sélection de Mode; tous les
autres réglages du Panneau de Sélection de Mode sont déver- rouillés.

e Options de Controle d'Ondes Verrouillées = les paramétres de Controle
d'Onde sur le Panneau de Sélection de Mode sont verrouillés; tous les
autres sont déverrouillés.

e Options de Démarrage, Conclusion, Onde Verrouillées = les parameétres
de Contrdle de Démarrage, de Conclusion et d'Onde sur le Panneau de
Sélection de Mode sont verrouillés; tous les autres sont déver- rouillés.

e Options de Démarrage, Conclusion, Mode Verrouillées = les paramétres
de sélection du Mode de Soudage, de Démarrage et de Conclusion, sur le
Panneau de Controle de Mode sont verrouillés; tous les autres sont
déverrouillés.

On ne peut accéder a ce parametre que par le biais du logiciel Power Wave
Manager.

Toutes les Options
MSP Verrouillées
Déverrouillé

Toutes les Options
MSP Verrouillées
Verrouillé

Démarrage et
conclusion
Options verrouillées

Option de Mode de
Soudage
Verrouillé

Contréle d'onde
Options verrouillées

Démarrage et
conclusion onde
Options verrouillées

Démarrage,
conclusion, mode
Options verrouillées

P.505

Verrouillage du Menu de Réglages

Détermine si les parameétres de réglages peuvent étre modifiés par I'opérateur

sans taper de code secret.

e Non = I'opérateur peut modifier n'importe quel paramétre du menu de
réglages sans avoir a taper d'abord un code secret, méme si le code
secret n'est pas zéro (par défaut).

e  Oui = l'opérateur doit taper un code secret (si le code secret n'est pas
zéro) afin de pouvoir modifier un paramétre du menu de réglages.

On ne peut accéder a ce parameétre que par le biais du logiciel Power Wave

Manager.

P.506

Etablir le Code Secret de I'Interface Usager

Empéche les modifications non autorisées sur I'appareil. Le code secret par
défaut est zéro, ce qui permet un acces complet. Un code secret différent de
zéro empécherait des modifications non autorisées des limites de la mémoire,
de sauvegarder en mémoire (si P.502 = Oui), des modifications des
parameétres de réglages (si P.505 = Oui.

Si quelgu'un tape un code secret invalide 5 fois de suite, le code secret sera
automatiquement réglé sur 9999, qui est un code invalide et l'interface ne peut
plus étre déverrouillée. Le Power Wave Manager est requis pour rétablir le
code secret ou déverrouiller la machine.

On ne peut accéder a ce parameétre que par le biais du logiciel Power Wave
Manager.

P.507

IU Effacer toutes les Mémoires
Permet a I'opérateur de vite établir toutes les mémoires sur le mode et les
parameétres de soudage par défaut.

On ne peut accéder a ce parametre que par le biais du logiciel Power Wave
Manager.

P.509

Verrouillage IU Maitresse
Verrouille tous les contrdles de l'interface usager, empéchant ainsi l'opérateur
d'effectuer des modifications.

On ne peut accéder a ce parametre que par le biais du logiciel Power Wave
Manager.
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Registre

P.512

Options USB
Ce réglage sert a habiliter et inhabiliter les options USB qui peuvent étre
utilisées sur le dévidoir. Les options possibles sont les suivantes :

1) Aucune option = Pas d'options USB disponibles pour I'utilisation. P.37 n'est
pas disponible et le message guide USB est inhabilité.

(2) Charger/Enregistrer les mém./num. P, Créer une touche (Toutes les
options) = Toutes les options USB seront disponibles pour l'utilisation dans
P.37 et le message USB (si activé)

(3) Charger/Enregistrer les mém./num. P uniquement = Seules les options
Charger et Enregistrer les mémoires usagers et les numéros P seront
disponibles pour I'utilisation dans P.37 et le message USB (si activé).

(4) Créer une touche uniquement = Seule I'option Créer une touche USB sera
disponible dans P.37 et le message USB (si activé).

On ne peut accéder a ce parametre que par le biais du logiciel Power Wave
Manager.

P.513

Message Guide USB

Le réglage habilite et inhabilite le message guide USB. Si habilité, le message
guide USB apparait dés qu'un dispositif USB est branché sur le systeme (le
message guide est le méme que pour P.37).

On ne peut accéder a ce parametre que par le biais du logiciel Power Wave
Manager.

P.514

Verrouillage de la Clef USB
Ce réglage met en marche et a I'arrét le verrouillage de la clef USB sur un
dévidoir.

Lorsque le dévidoir est verrouillé, tous les codeurs et boutons de I'lU sont
inhabilités, le dévidage a Froid et la Purge de Gaz sont inhabilités, et le
dévidoir ne soude pas. Les autres dévidoirs branchés sur la méme Source
d'Alimentation ne seront pas affectés.

La seule maniére de déverrouiller le dévidoir est de brancher une "Clef USB"
sur le systeme. La clef est un dispositif USB ayant le fichier .key correct dans
son répertoire "Lincoln\Keys". Un dispositif USB peut se transformer en clef au
moyen de l'option "Créer Clef USB" au P.37 du dévidoir, ou en créant la clef
sur PowerWave Management (fonctionnalité future).

Un fichier .key est spécifique a un dévidoir et a un mécanisme USB. Un fichier
.key qui fonctionne sur un dévidoir ne fonctionne pas sur un autre dévidoir. Un
fichier .key qui fonctionne avec un dispositif USB ne fonctionne pas avec un
autre dispositif USB. Un dispositif USB peut avoir de multiples fichiers .key, et
les transformer en "Clef USB" pour des dévidoirs multiples.

On ne peut accéder a ce parametre que par le biais du logiciel Power Wave
Manager.
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Kit de Gougeage

A\ AVERTISSEMENT
Si le dévidoir est allumé avec l'interrupteur de procédé
sur la position de Gougeage, la sortie de soudage
s'allume.

Le Power Feed 84 est disponible avec le kit de
gougeage installé en usine.

Le kit de gougeage comprend un plot de montage pour
fixer un chalumeau gougeur et deux contacteurs pour
l'isoler électri- quement pendant le soudage, et pour
isoler la téte de soudage pendant le gougeage.

Les contacteurs passent automatiquement du galet
d'entrainement au plot de gougeage lorsqu‘'un mode de
gougeage, baguette ou TIG est sélectionné. Si deux
galets d'entrainement simples équipés de kits de
gougeage sont branchés sur une source d'alimentation,
seul un galet d'entrainement a la fois peut étre
sélectionné pour le gougeage.

Le kit de gougeage n'est pas disponible pour les galets
d'entrailnement doubles.

A. Interrupteur a bascule gougeage dévidage du fil
B. Plot de gougeage (couvercle non illustré)

ELECTRODE IN

GOUGING TORCH

FI—O—

WIRE DRIVE

Kit de détection de débit de gaz

Le capteur de débit de gaz utilise un capteur de débit
massique pour mesurer le débit du gaz sur une plage de
0 a 28 I/mn.

Le kit de détecteur de débit de gaz est compatible avec
les gaz suivants :

e Argon

e (CO2

e 98Ar2CO2
e 90Ar10CO2
e 85Ar15C0O2

Francais

e 80Ar20C0O2
e 75Ar 25C0O2

Les dévidoirs doubles nécessitent 2 détecteurs de débit
de gaz

Entretien

A\ AVERTISSEMENT

Une décharge électrique peut étre —X\

mortelle.

e Couper lalimentation d'entrée au
niveau de la source de puissance de
soudage avant d'installer ou de changer les
rouleaux conducteurs et/ou les guides.

e Ne pas toucher les pieces sous alimentation
électrique.

e Lorsqu'on avance lentement avec la gachette du
pistolet, I'électrode et le mécanisme de traction sont
sous tension vers la piéce a souder et la terre et ils
peuvent le rester plusieurs secondes apres que la
gachette ait été libérée.

e Ne pas faire fonctionner si les couvercles, les
panneaux ou les protections sont ouverts ou retirés.

e Seul le personnel qualifié est autorisé a réaliser le
travail d'entretien.

A\ AVERTISSEMENT
Pour toute opération de maintenance ou de réparation, il
est recommandé de contacter votre service d'assistance
technique le plus proche ou Lincoln Electric. Toute
maintenance ou réparation réalisée par un centre ou un
personnel non agréé provoquera la déchéance de la
garantie accordée par les fabricants.

Calibrage de la WFS

Les mesures pour ajuster le calibrage de la WFS doivent
étre prises avant d'accéder au menu de réglages.

Sur les dévidoirs doubles, il y a une valeur de calibrage
pour chaque galet d'entrainement.

Le décentrage de la Vitesse de Dévidage du Fil permet
a l'opérateur d'ajuster la vitesse des rouleaux
conducteurs WD. L'ajustement peut aller de -5% a +5%
de la vitesse normale.

Sur les Dévidoirs Power Feed 84 a téte double, un
réglage différent peut étre utilisé pour chaque téte. Il
sera demandé a I'opérateur de sélectionner la téte a
éditer avant de pouvoir modifier le réglage.

Le facteur de calibrage peut étre ajusté de 0,95 a 1,05.
Ajuster la valeur de calibrage de la WFS dans le menu
de réglages. Toujours dans le menu de réglages, ajuster
le facteur de calibration comme

suit.

Exemple:

WES réel/WFS réglé = Réglage d'usine.

Exemple:

405/100=1.01

Entretien de routine

Vérifier que les cables de soudage, les cables de
contrble et les tuyaux a gaz ne présentent pas de
coupures.

Nettoyer et serrer toutes les bornes de soudage.
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Entretien périodique
Nettoyer les rouleaux conducteurs et les guide-fil
intérieurs, et les changer s'ils sont usés.

Souffler de I'air ou aspirer a l'intérieur du dévidoir.

Réviser les balais du moteur tous les six mois. Les
changer s'’ils mesurent moins de 0,5" (12,7 mm).

Tous les ans, réviser les boites d'engrenages et
recouvrir les dents de I'engrenage avec de la graisse au
bisulfite de molybdéne. NE PAS utiliser de graisse au
graphite.

Charte d'assistance client

Les activités de The Lincoln Electric Company sont la
fabrication et la vente d’appareils a souder, de matériel
consommable et de machines a couper de grande
qualité. Notre défi est de satisfaire les besoins de nos
clients et de dépasser leurs attentes. Les acheteurs
peuvent parfois demander a Lincoln Electric des
conseils ou des informations sur I'usage qu'ils font de
nos produits. Nous répondons a nos clients sur la base
des meilleures informations en notre possession a ce
moment précis. Lincoln Electric n’est pas en mesure de
garantir ni d’avaliser de tels conseils et n'assume
aucune responsabilité quant a ces infor- mations ou
conseils. Nous nions expressément toute garantie de
toute sorte, y compris toute garantie d’aptitude a
satisfaire les besoins particuliers d’un client, en ce qui
concerne ces infor- mations ou conseils. D'un point de
vue pratique, l'entreprise se dégage de toute
responsabilité pour la mise a jour ou la correction des
informations ou des recommandations incluses, et
fournir ces informations ou recommandations ne crée
pas, ne prolonge pas, ou ne modifie pas une quelconque
garantie par rapport a la vente de ses produits

Lincoln Electric est un fabricant responsable, mais le
choix et I'uti- lisation de produits spécifiques vendus par
Lincoln Electric relévent uniquement du contrdle et de la
responsabilité du client. De nombreuses variables
échappant au contrdle de Lincoln Electric affectent les
résultats obtenus en appliquant ces types de méthodes
de fabrication et d’exigences de services.

Sujet a Modification - Ces informations sont exactes a
notre connaissance au moment de I'impression. Se
reporter & www.lincolnelectric.com pour des informations
mises a jour.
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http://www.lincolnelectric.com/

DEEE

07/06

Ne pas éliminer le matériel électrique comme s'il s'agissait d'ordures ménageres !

Conformément a la Directive européenne 2012/19/EC relative aux déchets d'équipements électriques et

électroniques (DEEE) et son déploiement conformément aux lois nationales, le matériel électrique arrivé en
X fin de vie doit étre collecté séparément et remis a un centre de tri spécialisé. En tant que propriétaire de

I'équipement, vous devez vous informer sur les systemes de collecte des déchets agréés aupres de notre
- agent local.

En appliquant cette Directive européenne, vous contribuera a protéger I'environnement et la santé de ses

habitants !

Francais

Pieces détachées

12/05
Pour les références des pieces détachées, consultez la page Internet : https://www.lincolnelectric.com/LEExtranet/EPC/

Trouver un centre d'assistance agréé

09/16
e L'acheteur doit contacter un centre d'assistance agréé Lincoln (LASF) en cas de défaut constaté durant la période
de validité de la garantie offerte par Lincoln.
e Contacter votre représentant Lincoln local pour trouver un LASF ou aller sur www.lincolnelectric.com/en-
gb/Support/Locator.

Francais 46 Francais



........ i ¥ 50 OHD TNV I3ATY

Francais

lectrique

7

Sl e
\ov
MOLOVINOD ey __— —=
SEd SRR TOL & ANIHOVIN 4O 34IS 1HOIH SSVAd
o o] vd
Lo Lo
(0408 9 493015 INENOINOO NOUS RGN MOTITA A w7 _%Imﬁ 1ndni shts d
JONINDIS ONIFHITWON A LIAYD TLIHM - M 3
ama-n g } —  pe—T B nawuzesm
a3d-d n g i
3ova-a i g i
BNIGOS W0 ATl i i e
SIMIHIW 1T WO IN353H438 LN 41 BN S
15009 031 40 01 3UHIN LM SHOTY eI B s
(300K SNET BT 40 3903 L4 HL LSTA3NI YN NOLLVAHO NI TPHINIS e
Hw
HOLDYYD 4 £aHD §r16d
SSvVdM A 2 Elo
.%EL\ i —<w
m%\gml_ o N
TVLdsoR | 4 — r%nwﬂwm%(gm\\ e — B 107 —— 4« | HOLDINNGD
b LS LR I I I S Wo— A — a s QT SIviS =3 | NdZl
L =g Pattia N L Heutae = ——————i
it o il 5 0
——————————————— A% Ape—— 3
NOLLOENNOD T18vVD SR e e
b 300H15373 10dNI ]
I [ .
Uo_m 4 D y £ ; 39404 3%9 h_t
i {34 0100
f&EJ ik s ds o %ﬂ 1
5
I
g e w:;», — | wwm s mﬂm
= i — e — FVLd308
= T : sy o
ik
m o @ | sswm— 7o | TéNOldO
= P 1A | R e
s g —iig— | m
m , s 7 ERLRGLERL 7 e 3
=8> auvos
w0 n g [ i [ :
& G : iia i I T X i NOILd0 5
= ] —— o
i WG | WS M
=g Mk - - =z
S wr I o e ARy iy ] ! =
—_— <
dlonaos ﬂ ﬁ \ﬁ|.[§, TR aws | ams e~ 2
s Hoh e dieer Sheainiel s g , z
05[0156 | mmf a00d a4 T o [wld ﬁr Eﬁ i e egl I
9 |§M|Et|+m|
onpg [ agslo s i 7
i 55 o3| ﬁ ﬁﬁ H e = et LR
T4v08 ' 193135
Bps
gﬁg,: ﬁ 9 39N33 ILI0A
s E a5
={a + 15 I
§ g

e L frat ) g
d

¥E 180 g g
4¥0d 9d
HOSKES MO 14 mu.«.u_.mmhz, =ER1

i % 9 THNOLLAO
NOLOZNNGY =
HOLOVINGD
TYNOILIO 39n0S ouv ANIHOVIN 4O 3ais 1431

éma é

SCHEMA DE CABLAGE — POWER FEED 84 GALET D'ENTRAINEMENT — SIMPLE (SUP. A REF. 12000)

Sch

a7

panneaux de la console. Si le schéma est illisible, contacter le département d'entretien pour recevoir une copie. Donner

couvertes par ce manuel. Le schéma spécifique pour un code particulier est collé a I'intérieur de I'appareil, sur I'un des
le numéro de code de I'appareil.

NOTE : ce schéma est fourni a titre de référence uniquement. Il peut ne pas étre exact pour toutes les machines
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SCHEMA DE CABLAGE — POWER FEED 84 GALET D'ENTRAINEMENT — 1 DOUBLE (SUP. A REF. 12200)
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NOTE : ce schéma est fourni a titre de référence uniquement. Il peut ne pas étre exact pour toutes les machines

couvertes par ce manuel. Le schéma spécifique pour un code particulier est collé a I'intérieur de I'appareil, sur I'un des

panneaux de la console. Si le schéma est illisible, contacter le département d'entretien pour recevoir une copie. Donner

le numéro de code de 'appareil.
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SCHEMA DE CABLAGE — POWER FEED 84 GALET D'ENTRAINEMENT — 2 DOUBLE (SUP. A REF. 12200)
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NOTE : ce schéma est fourni a titre de référence uniquement. Il peut ne pas étre exact pour toutes les machines

couvertes par ce manuel. Le schéma spécifique pour un code particulier est collé a I'intérieur de I'appareil, sur I'un des

panneaux de la console. Si le schéma est illisible, contacter le département d'entretien pour recevoir une copie. Donner

le numéro de code de I'appareil.

Francais

49

Francais



SCHEMA DE CABLAGE - BOITIER DE COMMANDE POWER FEED 84 AVEC USB POUR REF. 12177, 12178, 12179
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NOTE : ce schéma est fourni a titre de référence uniquement. Il peut ne pas étre exact pour toutes les machines
couvertes par ce manuel. Le schéma spécifique pour un code particulier est collé a I'intérieur de I'appareil, sur I'un des
panneaux de la console. Si le schéma est illisible, contacter le département d'entretien pour recevoir une copie. Donner
le numéro de code de I'appareil.
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Accessoires recommandés

KITS DE ROULEAUX CONDUCTEURS ET GUIDE-FIL

Kits de Rouleaux Conducteurs, fils en acier

Comprend : 4 rouleaux conducteurs avec rainure en V lisse et

guide-fil intérieur.

Comprend : 4 rouleaux conducteurs moletés et guide-fil

intérieur.

KP1505-030S 0,6-0,8 mm
KP1505-035S 0,9 mm
KP1505-045S 1,2 mm
KP1505-052S 1,4 mm
KP1505-1/16S 1,6 mm
KP1505-1 0,9,1,2 mm
KP1505-2 1,0 mm
Kits de Rouleaux Conducteurs, fils fourrés
KP1505-035C 0,8-0,9 mm
KP1505-045C 1,0-1,2 mm
KP1505-052C 1,4 mm
KP1505-1/16C 1,6 mm

Kits de Rouleaux Conducteurs, fils en acier ou fourrés

Comprend : 4 rouleaux conducteurs moletés et guide-fil

intérieur.

KP1505-068 1,8 mm
KP1505-5/64 2,0 mm
KP1505-3/32 2,4 mm
KP1505-7/64 2,8 mm
KP1505-.120 3,2mm

Kits de Rouleaux Conducteurs, Fils pour Rechargement Dur

KP1505-7/64C

2,8 mm

Comprend : 2 rouleaux conducteurs noués, 2
Rouleaux conducteurs avec rainure en V lisse et guide-fil
intérieur.

Kits de Rouleaux Conducteurs, Fils en Aluminium

Comprend : Rouleaux conducteurs

4 rainures en U polies, guide-fil extérieur et guide-fil intérieur,

ressorts de portes sous pression, douille conduit.

KP1507-035A 0,9 mm
KP1507-040A 1,0 mm
KP1507-3/64A 1,2 mm
KP1507-1/16A 1,6 mm
KP1507-3/32A 2,4 mm

KITS D'ADAPTATEUR DE PISTOLETS

K3344-1 Kit d'Adaptateur de Pistolet, Dorsal Lincoln Comprend
Comprend également le Kit de Tube Guide KP4069-1
K3345-1 Kit d'Adaptateur de Pistolet, dorsal Tweco No.2, No.4.
K3346-1 Kit d'Adaptateur de Pistolet, dorsal Tweco No.5
K3347-1 Kit d'Adaptateur de Pistolet, dorsal Miller.
K3348-1 Kit d'Adaptateur de Pistolet, dorsal Oxo
Comprend également le Kit de Tube Guide KP4069-2.
K3349-1 Kit d'Adaptateur de Pistolet, Fast-Mate (Euro)
Comprend également le Kit de Tube Guide KP4069-3.
Kit de tube guide, accouplement rapide
Dimension du fil Nombre de rainures dans le Achat piéce individuelle n°
tube guide
KP4069-3 0,6-1,2 mm 1 KP2110-1
1,2-1,6 mm 2 KP2110-2
1,6-2,0 mm 3 KP2110-3
2,0-2,8 mm 4 KP2110-4
CABLES
K No. Description But
K1543-xx Cable de Contréle : cable ArcLink Male a 5 goupilles sur | Raccorde l'interface usager avec le
Femelle a 5 goupilles galet d'entrainement pour les
systemes a fleche. Raccorde le galet
d'entrainement avec la source
d'alimentation pour les systemes a
banc.
K2683-xx Cable de Controle Série Lourde : cable ArcLink Male a 5 | Raccorde l'interface usager avec le
goupilles sur Femelle a 5 goupilles galet d'entrainement pour les
systemes a fleche. Raccorde le galet
d'entrainement avec la source
d'alimentation pour les systemes a
banc.
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ACCESSOIRES GENERIQUES

No. K Description But image
K1546-1 Coussinet Entrant pour Conduit Lincoln. | Utiliser avec fils de 0,025 - 1/16". \
K1546-2 Coussinet Entrant pour Conduit Lincoln. | Utiliser avec fils de 1/16" - 1/8". ’\
K1733-1 Redresseur de Fil. -
K590-6 Kit de Connexion Hydraulique. ,-;,P
RS
K283 Indicateur de Vitesse de Dévidage du a
Fil Numérique et Portable. FQ
K3341-1 Poignée de Levage. [L
K4068-1 Plague de Fixation pour Montage de Utilisée pour monter des dévidoirs sur
Chariot. les chariots K3059-2 et K3059-3.
K3342-1 Porte-bobine de Fil Série Lourde. A utiliser avec des bobines de 30 -40
|bs. t
K3974-1 Kit de Gougeage. Comprend deux contacteurs, un
panneau latéral avec plot de
gougeage et interrupteur. Ne peut
étre utilisé qu'avec des galets
d'entrainement simples.
K3343-1 Porte-bobine de Fil Série Lourde. A utiliser avec des rouleaux de 50 -
60 Ibs et des bobines de 30 - 40 Ibs.
K1634-4 Coffret de la Bobine de Fil. A utiliser avec des bobines de 30 - 40
Ibs.
K3340-1 Coffret de la Bobine de Fil. A utiliser avec des bobines de 50 -60
Ibs.
KP3103-1 Filtre a Gaz de Protection. Protéege le solénoide de gaz et le
pistolet contre les polluants.
K3338-1 Détecteur de Débit de Gaz de Détecteur de Débit Massique précis
Protection. pour mesurer le débit du gaz de
protection.
K3929-1 Coussinet d'Admission pour Conduit & Coussinet d'admission a déconnexion

Connexion Rapide.

rapide pour conduit a Technologie de
Faisceau Electronique.

ACCESSOIRES COMPRIS AVEC LE POWER FEED 84

Francais

Les galets d'entrainement comprennent un adaptateur de pistolet Standard No.2 - No.4.
Engrenage a pignon a 30 dents.
Tous les dévidoirs avec porte-bobine de fil comprennent un cable de contrdle de 8' K1543-8.
Tous les dévidoirs sans porte-bobine de fil comprennent une bague de conduit d'admission K3929-1.
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