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S’applique aux machines dont le numéro de code est : 11750
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Welderentals.

MANUEL DE L’OPERATEUR

Appareil de Soudage Red-D-Arc Fabriquée Conformément aux Spécifications

Cette soudeuse RED-D-ARC a été fabriqguée conformément aux spécifications
de conception de RED-D-ARC Série Extrémement Lourde de Lincoln Electric

La sécurité dépend de vous

Cette soudeuse a été congue et fabriquée en tenant compte de la sécurité.
Toutefois, la sécurité en général peut étre accrue grace a une bonne installation
... et ala plus grande prudence de votre part.

NE PAS INSTALLER, UTILISER OU REPARER CE

MATERIEL SANS AVOIR LU CE MANUEL ET LES

MESURES DE SECURITE QU’IL CONTIENT

Et, par dessus tout, réfléchir avant d’agir et exercer la plus grande prudence.

1-800-245-3660

Le plus grand parc d’Equipement de Soudage d’Amérique du Nord




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

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

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

LA SECURITE REPOSE SUR VOUS

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

/™ AVERTISSEMENT

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

/\\ ATTENTION

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

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

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

UTILISER UNE VENTILATION
ou une évacuation suffisantes au

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

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

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

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

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

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

et des bottes.

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

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

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

En outre, porter des lunettes de

sécurité EN PERMANENCE. %,v
SITUATIONS PARTICULIERES

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

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

Mesures de précaution supplémentaires

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

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

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

TOUJOURS DISPOSER D’UN EQUIPEMENT DE LUTTE

CONTRE L'INCENDIE PRET POUR UNE UTILISATION

IMMEDIATE ET SAVOIR COMMENT L’UTILISER.
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SECURITE

PARTIEA :
AVERTISSEMENTS

AVERTISSEMENTS CALIFORNIE PROPOSITION 65

d’échappement au diesel vous expose a des

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

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

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

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

/_\ AVERTISSEMENT : Respirer des gaz

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

1.h.

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

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

1.c.

1.d.

1.e.

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

appareils en position et en bon état.

Eloigner les mains, cheveux, vétements

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

ou la réparation de I'équipement.

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

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

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

N

- s
<Brs
7/,

[‘«5 R,

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

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

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

N

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

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

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

1.b.

A

a.

2.b.

2.C.

2.d.

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

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

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

2.d.4.

2.d.5.
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A

3.a.

3.b.

3.c.
3.d.

3.e.

31

3.0.
3.h.

3.i.

3,.

UNE DECHARGE
ELECTRIQUE PEUT TUER.

Les circuits d’électrode et de retour (ou de

terre) sont électriquement « chauds » lorsque

la machine a souder est en marche. Ne pas

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

:Q

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Ne jamais toucher simultanément les piéces électriquement

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

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

Voir également les points 6.c. et 8.

4.a.

4.b.

4.c.

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

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

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

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

A

5.a.

5.b.

5.c.

5.d.

5.e.

5f.

LES FUMEES ET LES §
GAZ PEUVENT ETRE
DANGEREUX. =

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

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

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

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

chaudes de métal.

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

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

Voir également le point 1.b.
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SECURITE

A

6.a.

6.b.

6.c.

6.d.

6.e.

6.f.

6.0.

6.h.

6.l.

6.

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

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

NE

— N

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

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

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

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

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

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

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

de soudage, porter en permanence des lunettes de sécurité

avec des écrans latéraux de protection.

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

Voir également le point 1.c.

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

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

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

A

7.a.

7.b.

7.c.

7.d.

7.e.

71

7.0.

LA BOUTEILLE PEUT EXPLOSER
SI ELLE EST ENDOMMAGEE

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

a I'application et maintenus en bon état.

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

Les bouteilles doivent se trouver :

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

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

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

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

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

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

A

8.a.

8.b.

8.c.

POUR L’EQUIPEMENT
ELECTRIQUE

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

- O

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

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

Se référer

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

pour d’avantage d’informations sur
la sécurité.

Sécurité 04 sur 04 - 15/06/2016



v SECURITE v

PRECAUTIONS DE SURETE

Pour votre propre protection lire et observer toutes les instructions
et les précautions de slreté specifiques qui parraissent dans ce
manuel aussi bien que les précautions de slreté générales suiv-
antes:

Sareté Pour Soudage A L’Arc
1. Protegez-vous contre la secousse électrique:

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

b. Faire trés attention de bien s’isoler de la masse quand on
soude dans des endroits humides, ou sur un plancher
metallique ou des grilles metalliques, principalement dans
les positions assis ou couché pour lesquelles une grande
partie du corps peut étre en contact avec la masse.

¢. Maintenir le porte-électrode, la pince de masse, le cable
de soudage et la machine a souder en bon et sdr état
defonctionnement.

d.Ne jamais plonger le porte-électrode dans I'eau pour le
refroidir.

e. Ne jamais toucher simultanément les parties sous tension
des porte-électrodes connectés a deux machines a souder
parce que la tension entre les deux pinces peut étre le
total de la tension a vide des deux machines.

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

2. Dans le cas de travail au dessus du niveau du sol, se protéger
contre les chutes dans le cas ou on recoit un choc. Ne jamais
enrouler le cable-électrode autour de n’importe quelle partie
du corps.

3. Un coup d’arc peut étre plus sévere qu’un coup de soliel,
donc:

a. Utiliser un bon masque avec un verre filtrant approprié
ainsi qu’un verre blanc afin de se protéger les yeux du ray-
onnement de I'arc et des projections quand on soude ou
quand on regarde l'arc.

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

c. Protéger l'autre personnel travaillant a proximité au
soudage a I'aide d’écrans appropriés et non-inflammables.

4. Des gouttes de laitier en fusion sont émises de I'arc de
soudage. Se protéger avec des vétements de protection libres
de T'huile, tels que les gants en cuir, chemise épaisse, pan-
talons sans revers, et chaussures montantes.

5. Toujours porter des lunettes de sécurité dans la zone de
soudage. Utiliser des lunettes avec écrans lateraux dans les
zones ou I'on pique le laitier.

6. Eloigner les matériaux inflammables ou les recouvrir afin de
prévenir tout risque d’'incendie di aux étincelles.

7. Quand on ne soude pas, poser la pince a une endroit isolé de
la masse. Un court-circuit accidental peut provoquer un
échauffement et un risque d’'incendie.

8. S’assurer que la masse est connectée le plus prés possible
de la zone de travail qu'’il est pratique de le faire. Si on place
la masse sur la charpente de la construction ou d’autres
endroits éloignés de la zone de travail, on augmente le risque
de voir passer le courant de soudage par les chaines de lev-
age, cables de grue, ou autres circuits. Cela peut provoquer
des risques d’incendie ou d’echauffement des chaines et des
cables jusqu’a ce qu'ils se rompent.

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

10. Ne pas souder en présence de vapeurs de chlore provenant
d’opérations de dégraissage, nettoyage ou pistolage. La
chaleur ou les rayons de 'arc peuvent réagir avec les vapeurs
du solvant pour produire du phosgéne (gas fortement toxique)
ou autres produits irritants.

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

PRECAUTIONS DE SURETE POUR
LES MACHINES A SOUDER A
TRANSFORMATEUR ET A
REDRESSEUR

1. Relier a la terre le chassis du poste conformement au code de
I’électricité et aux recommendations du fabricant. Le dispositif
de montage ou la piece a souder doit étre branché a une
bonne mise a la terre.

2. Autant que possible, I'installation et I'entretien du poste seront
effectués par un électricien qualifié.

3. Avant de faires des travaux a l'interieur de poste, la debranch-
er a l'interrupteur a la boite de fusibles.

4. Garder tous les couvercles et dispositifs de sdreté a leur
place.

Red-D-Arc

Welderentals



SECURITE

Compatibilité Electromagnétique (EMC)

Conformité

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

Introduction

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

Installation et Utilisation

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

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

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

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

b) transmetteurs et récepteurs de radio et télévision ;

c) ordinateurs et autres appareils de contrble ;

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

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

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

g) limmunité d’autres appareils dans les alentours. L’'usager devra s’assurer que les autres appareils util-
Ls:ns _dans les alentours sont compatibles. Ceci peut demander des mesures supplémentaires de protec-

h) TI'heure alaquelle la soudure ou d’autres activités seront réalisées.
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Electromagnetic Compatibility (EMC)

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

Méthodes de Réduction des Emissions

Alimentation Secteur

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

Maintenance de la Soudeuse

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

Cables de Soudage
Les cébles de soudage doivent étre aussi courts que possible et placés les uns a c6tés des autres, au
niveau du sol ou tout pres du sol.

Connexion Equipotentielle

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

Branchement a Terre de la Piéce a Souder _ _ o
Lorsque la piéce a souder n’est pas en contact avec une prise de terre pour des raisons de sécurité élec-

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

Blindage et Gainage
Des blindages et des gaines sélectifs sur d’autres cébles et appareils dans la zone environnante peuvent
réduire les probléemes d’interférences. Le blindage de toute I'installation de soudage peut étre pris en

compte pour des applications spéciales. 1.

1 Des extraits du texte précédent sont contenus dans la norme EN 60974-10 : « Norme de Compatibilité

Electromagnétique (EMC) du Produit pour Appareil de Soudage a I'Arc ».
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A-1 INSTALLATION A-1
SPECIFICATIONS TECHNIQUES — RED-D-ARC LN25™ PRO EXTREME DUAL POWER

(K2614-7)
TENSION et COURANT D’ENTREE
TENSION D’ENTREE = 10% AMPERES D’ENTREE
Configuration sur I’Arc 15-110 VDC 4A
Configuration du Céble de Contréle 24-42 VAC
REGIME DE SORTIE @ 104°F (40°C)
FACTEUR DE MARCHE AMPERES D’ENTREE

450
60% du régime nominal

ENGRENAGE - REGISTRE DE LA VITESSE D’ALIMENTATION DU FIL - TAILLE DU FIL
GMAW FCAW

REGISTRE WFS [ TAILLES DE FIL | REGISTRE WFS TAILLES DE FIL

ENGRENAGE

Vitesse Normale

50 — 700 ipm .023 —1/16" 50 — 700 ipm .030 - 5/64
(1.3-17.7m/min)| (0.6 —1.6mm) | (1.3 —17.7m/min) (0.8 - 2.0mm)
DIMENSIONS PHYSIQUES
HAUTEUR LARGEUR PROFONDEUR POIDS
14,8 Inches 8,7 Inches 23,2 Inches 40 Ibs
(376 mm) (221 mm) (589 mm) (18 kg)
Poignée pliée

REGISTRE DE TEMPERATURES

FONCTIONNEMENT: -40°F a 104°F (-40°C & 40°C)
ENTREPOSAGE: -40°F a 122°F (-40°C & 50°C)

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

Le facteur de marche se base sur la quantité de soudage effectué sur une période de 10 minutes.

RED-D-ARC LN25™ PRO EXTREME DUAL POWER
Red-D-Arc
Welderentals



A-2 INSTALLATION A-2

MESURES DE SECURITE

A AVERTISSEMENT

LES CHOCS ELECTRIQUES PEUVENT

ETRE MORTELS.

« Couper la puissance d’entrée au niveau
de Pinterrupteur de déconnexion ou de
la boite a fusibles avant d’essayer de
brancher ou de débrancher les lignes
de puissance d’entrée, les cables de
sortie ou les cables de controle.

- Seul le personnel qualifié doit réaliser cette installation.

* Ne pas toucher les piéces métalliques de la pince a
souder lorsque la source d'alimentation est allumée.
Ne pas fixer la pince de travail sur le chargeur de fil.

« Brancher la pince de travail directement sur le travail,
aussi prés que possible de I'arc de soudage.

+ Couper la puissance au niveau de la source de puis-
sance avant de débrancher du travail la pince de travail.

* N'utiliser que sur les sources de puissance avec des
tensions de circuit ouvert inférieures a 110 VDC.

EMPLACEMENT

Pour de meilleurs résultats d’alimentation du fil,
placer le RED-D-ARC LN25™ PRO EXTREME
DUAL POWER sur une surface stable et séche.
Maintenir le chargeur de fil en position verticale. Ne
pas faire fonctionner le chargeur de fil sur une
surface ayant une inclinaison supérieure a 15
degrés.

Ne pas submerger le RED-D-ARC LN25™ PRO
EXTREME DUAL POWER.

Le RED-D-ARC LN25™ PRO EXTREME DUAL
POWER esta clasificado como IP23 y es
adecuado para uso en exteriores.

- @

La poignée du RED-D-ARC LN25™ PRO EXTREME
DUAL POWER est concue pour déplacer le chargeur
de fil uniquement dans la zone de travail.

Pour suspendre un chargeur de fil, isoler le dispositif
de suspension de la console du chargeur de fil.

PROTECTION CONTRE LA HAUTE FREQUENCE

A ATTENTION

Placer le RED-D-ARC LN25™ PRO EXTREME DUAL
POWER loin des machines controlées par radio. Le
fonctionnement normal du RED-D-ARC LN25™ PRO
EXTREME DUAL POWER pourrait affecter de facon
défavorable le fonctionnement des appareils con-
trélés par FR, ce qui peut avoir pour conséquences
des blessures corporelles ou des dommages a I’ap-
pareil.

TAILLES DES CABLES DE SOUDAGE

Le Tableau A.1 ci-dessous présente les tailles de
cables en cuivre recommandées pour différents
courants et facteurs de marche. Les longueurs
stipulées représentent la distance aller-retour entre la
soudeuse et le travail. Les tailles des cébles
augmentent pour des longueurs supérieures essen-
tiellement afin de minimiser la chute du céble

TABLEAU A.1
TAILLES DE CABLE RECOMMANDEES (CUIVRE RECOUVERT DE CAOUTCHOUC - REGIME DE 167°F ou 75°C)**
TAILLES DE CABLES POUR LONGUEURS COMBINEES DE CABLES D’ELECTRODE ET DE TRAVAIL
AMPERES |POURCENTAGE
FACTEUR DE 0 a 50Ft. 50 a 100Ft. 100 a 150 Ft. 150 a 200 Ft. 200 to 250 Ft.
MARCHE (0 a15m) (15 a 30m) (30 a 46m) (46 2 61m) (61 to 76m)
200 60 2 2 2 1 1/0
200 100 2 2 2 1 1/0
225 20 4ors 3 2 1 1/0
225 40y 30 3 3 2 1 1/0
250 30 3 3 2 1 1/0
250 40 2 P T 1 170
250 60 1 1 1 1 1/0
250 100 1 1 1 1 1/0
300 60 1 1 1 1/0 2/0
325 100 2/0 2/0 2/0 2/0 3/0
350 60 1/0 1/0 2/0 2/0 3/0
400 60 2/0 2/0 2/0 3/0 4/0
400 100 3/0 3/0 3/0 3/0 4/0
500 60 2/0 2/0 3/0 3/0 4/0

** Les valeurs du tableau correspondent a un fonctionnement a des températures ambiantes de 104°F (40°C) et inférieures. Pour les appli-
cations au-dessus de 104°F (40°C), il peut étre nécessaire d'utiliser des cables plus grands que ceux recommandés ou des cables ayant un

régime supérieur a 167°F(75°C).

RED-D-ARC LN25™ PRO EXTREME DUAL POWER

Red-D-Arc

Welderentals



A-3 INSTALLATION A-3
CABLE DE CONTROLE ANALOGIQUE K1797-XX
Le céble de contréle qui raccorde le chargeur de fil & la source de
puissance est spécialement congu pour un environnement de
soudage.
La puissance du chargeur de fil requiert d’une protection contre la
surintensité. Ne brancher le chargeur de fil que sur des sources de
puissance sur lesquelles la protection contre la surintensité ne soit
pas supérieure a 15 amps.
Ne pas utiliser plus de 100 ft.(30,5 m) de céble de contrble entre le
chargeur de fil et la source de puissance.
[ Source de Puissance | | ChargeurdeFil |
1O Op
& GKOB
HQ NO OL QC
~o oMep
Fo OE
SOURCE DE PUISSANCE CHARGEUR DE FIL
Goup. Fonction Fil # | [Goup. Fonction Fil #
A |Inutilisé - A |Réservé -
B |Terre Chéssis GND B |Réservé
C |Contrble de Sortie de Soudage 2 C |Contréle de Sortie de Soudage 2
(g&chette depuis le chargeur) (gachette vers la source de puissance)
D |Contréle de Sortie de Soudage 4 D |Contréle de Sortie de Soudage 4
(g&chette depuis le chargeur) (gachette vers la source de puissance)
E |Contréle de Tension a Distance 77 E |Contr6le de Tension a Distance 77
(alimentation « + », depuis la source de puissance) (alimentation « + », depuis la source de puissance)
F |Contréle de Tension a Distance 76 F |Contréle de Tension a Distance 76
(signal de contrdle depuis le chargeur ou la télécommande) (signal de controle depuis le chargeur ou la télécommande)
G |Contrble de Tension & Distance 75 G |Controle de Tension a Distance 75
(alimentation « - », depuis la source de puissance) (alimentation « - », depuis la source de puissance)
H |Connexion du travail sur le chargeur 21 H |Connexion du travail depuis la source de puissance 21
| 142 VAC vers le chargeur 41 | |42 VAC vers le chargeur 41
J |Réservé J |Réservé
K |42 VAC vers le chargeur 42 K |42 VAC vers le chargeur 42
L |Réservé L |Réservé
M [Inutilisé M_[Inutilisé
N |Electrode voltage from feeder 67 N [Tension de I'électrode vers la source d’alimentation 67

RED-D-ARC LN25™ PRO EXTREME DUAL POWER
Red-D-Arc
Welderentals




A-4

INSTALLATION

A-4

BRANCHEMENTS DE LA GACHETTE

Il'y a un connecteur circulaire pour la géchette du pistolet
sur I'avant du RED-D-ARC LN25™ PRO EXTREME
DUAL POWER.

Note — si on a déja appuyé sur la gachette lorsqu’on allume
le dévidoir, celui-ci ne s’active pas. Pour commencer a
souder, relécher la gachette puis appuyer de nouveau
dessus.

La vitesse de dévidage de 83% réduit la vitesse de
dévidage a 83% de la valeur établie a I'origine au moment
de l'activation. Par exemple, si la WFS originale = 200
in./min., le dévidoir se régule a 0,83 x 200 = 166 in./min.

La gachette a 83% requiert un pistolet avec interrupteur a
procédure double.

Cette fonctionnalité est souvent utile pour souder des tuyau-
teries et une procédure de « refroidisseur » est nécessaire

sur la partie inférieure.

lllustration  [Fonction Goup Cablage

Cpnnecteyr de A | Alimentation de 5 volt
o o gachette a5 B Non utilisé

¢ B goupilles unique- ¢ Gachette

% e Q ment pour pistolets ™5 nterrupteur de WFS 2 83%
O a poussoir. " :

= E | Alimentation de 5 volt

CONNECTEUR DU CABLE DE CONTROLE

Le connecteur du cable de contrdle n’est présent que
sur les Dévidoirs a Puissance Double.

lllustration Goup Cablage

CHARGEUR DE FIL Non utilisé

Non utilisé
Gonirdle de Sorte vers Source d'Alimentation (2-4)
Conirdle de Sorte vers Source d'Alimentation (2-4)
Contrdle de Tension a Distance 77
Controle de Tension a Distance (balai) 76
Contréle de Tension a Distance 75
Fil Détecteur de Travail 21
42VAC
Non utilisé
42VAC
Non utilisé
Non utilisé
Fil Détecteur d’Electrode 67

A\ AVERTISSEMENT

= @  LESCHOCS ELECTRIQUES peuvent étre mortels.
* Ne pas toucher les piéces sous tension électrique.
+ La Tension de Soudage est présente sur
les goupilles H, I, K et N lorsque les
dévidoirs a Puissance Double fonction-
nent comme des dévidoirs sur I’Arc.

HO NO OLOC

G
) O OmMQOD

ZIZ|r |IR|—|—|Z|Dm|m|O|O]|m|>

CONNEXION DU GAZ DE PROTECTION

A AVERTISSEMENT

LE CYLINDRE peut exploser s’il
est endommagé.

*Tenir le cylindre debout et
attaché a un support.

+ Tenir le cylindre éloigné des zones ou il pourrait étre
endommageé.

+ Ne jamais soulever la soudeuse si le cylindre y est
attaché.

+ Ne jamais permettre que I'électrode de soudage touche
le cylindre.

+ Tenir le cylindre éloigné des circuits de soudage et des

autres circuits électriques sous tension.

) ¢ * L’ACCUMULATION DE GAZ DE PROTECTION
PEUT ETRE DANGEREUSE POUR LA SANTE
ﬁ OU MEME MORTELLE.
* Fermer I’alimentation du gaz de protection
lorsqu’on ne I'utilise pas.
+ Voir la Norme Nationale Américaine Z-49.1 « Sécurité
pour le Soudage et la Coupe » publiée par la Société
Américaine de Soudage.

La pression d’admission maximum est de 100 psi.(6,9 bar).

Installer I'alimentation du gaz de protection comme suit :

1. Attacher le cylindre afin d’empécher qu'il ne tombe.

2. Retirer le bouchon du cylindre. Réaliser une inspection des
soupapes et du régulateur du cylindre pour détecter la présence
de filetages endommagés, de saleté, de poussiére, d’huile ou de
graisse. Retirer la poussiére et la saleté avec un chiffon propre.
NE PAS FIXER LE REGULATEUR S’IL Y A PRESENCE
D’HUILE, DE GRAISSE OU DE DOMMAGES ! Informer le four-
nisseur de gaz de cette situation. L'huile et la graisse sont explo-
sives en présence d’'oxygene a haute pression.

3. Se tenir debout sur le c6té loin de I'échappement et ouvrir un
instant la soupape du cylindre. Ceci permet de souffler vers I'ex-
térieur la poussiére ou la saleté qui peuvent s'étre accumulées
dans I'échappement de la soupape.

4. Fixer le régulateur de flux sur la soupape du cylindre et bien ser-
rer les écrous de jointure avec une clef. Note : si la connexion se
fait sur un cylindre & 100% de CO2, insérer I'adaptateur de régu-
lateur entre le régulateur et la soupape du cylindre. Si I'adapta-
teur est équipé d'une rondelle en plastique, s'assurer qu’elle soit
bien en place pour le raccordement au cylindre de CO2.

5. Fixer une extrémité du tuyau d’admission sur le dispositif
d’échappement du régulateur de flux. Fixer 'autre extrémité sur
I'admission de gaz de protection du systéme de soudage. Serrer
les écrous de jointure avec une clef.

6. Avant d’ouvrir la soupape du cylindre, tourner le bouton de
réglage du régulateur dans le sens contraire a celui des aiguilles
d’'une montre jusqu’a ce que la pression du ressort de réglage
soit relachée.

7. En se tenant debout sur le c6té, ouvrir lentement la soupape du
cylindre sur une fraction de tour. Lorsque la jauge de pression du
cylindre cesse de bouger, ouvrir la soupape complétement.

8. Le régulateur de flux est ajustable. L’ajuster sur le débit recom-
mandé pour la procédure et le procédé utilisés avant d’ef-
fectuer une soudure.rate recommended for the proce-
dure and process being used before making a weld.

RED-D-ARC LN25™ PRO EXTREME DUAL POWER
Red-D-Arc
Welderentals



A-5 INSTALLATION A-5

CONFIGURATION DE L’ENTRAINEUR DE FIL
(Voir la Figure A-2)

CHANGEMENT DU COUSSINET RECEP-
TEUR DU PISTOLET

A AVERTISSEMENT

. LES CHOCS ELECTRIQUES peuvent étre mortels.

} + Couper la puissance d’entrée au niveau de la
source d’alimentation de soudage avant I'in-
stallation ou le changement des rouleaux
conducteurs et/ou des guides.

* Ne pas toucher les piéces sous alimentation électrique.

+ Lorsque le fil est alimenté au moyen de la gachette du pis-
tolet, I'électrode et le mécanisme d’entrainement sont sous
tension vers le travail et vers la masse et peuvent rester
sous énergie pendant plusieurs secondes aprés que la
géchette du pistolet ait été relachée.

* Ne pas faire fonctionner sans les couvercles, les panneaux

ou protections, ou si ceux-ci sont ouverts.
+ Seul le personnel qualifié doit réaliser le travail d’entretien.

Ouitils requis:
« Clef hexagonale de 1/4".
Note: Les coussinets de certains pistolets ne
requierent pas I'utilisation de la vis de pression.

1. Couper la puissance au niveau de la source de
puissance de soudage.

. Retirer le fil a souder de I'entraineur de fil.

. Retirer la vis de pression de I'entraineur de fil.

. Retirer le pistolet a souder de I'entraineur de fil.

. Desserrer la vis d’assemblage a six pans creux qui
maintient la barre du connecteur contre le
coussinet du pistolet.

Important : Ne pas essayer de retirer compléte-
ment la vis d’assemblage a six pans creux.

6. Retirer le guide-fil externe et pousser le coussinet du
pistolet hors de I'entraineur de fil. Du fait de I'ajuste-
ment précis, il peut s’avérer nécessaire de tapoter
Iégérement pour retirer le coussinet du pistolet.

7. Débrancher le tuyau a gaz de protection du
coussinet du pistolet, si besoin est.

FIGURE A.2

AWM

VIS DE PRESSION

BLOC CONNECTEUR

VIS D'ASSEMBLAGE A \
SIX PANS CREUX N \v

DESSERRER  SERRER

8. Brancher le tuyau a gaz de protection sur le nouveau coussinet
de pistolet, si besoin est.

9. Faire tourner le coussinet du pistolet jusqu’a ce que l'orifice de la
vis de pression soit aligné avec l'orifice de la vis de pression de
la plaque d'alimentation. Faire glisser le coussinet récepteur de
pistolet dans I'entraineur de fil et vérifier que les orifices des vis
de pression soient alignés.

10. Serrer la vis d’assemblage a six pans creux.

11. Insérer le pistolet a souder dans le coussinet du pistolet et ser-
rer la vis de pression.

PROCEDURE POUR INSTALLER LES
ROULEAUX CONDUCTEURS ET LES GUIDE-FILS

A AVERTISSEMENT

- _ @ + Couper la puissance d’entrée au niveau

de la source de puissance de soudage

avant 'installation ou le changement des

rouleaux conducteurs et/ou des guides.

* Ne pas toucher les piéces sous alimentation élec-
trique.

» Lorsque le fil est alimenté au moyen de la gachette du
pistolet, I’électrode et le mécanisme d’entrainement
sont sous tension vers le travail et vers la masse et
peuvent rester sous énergie pendant plusieurs secon-
des aprés que la gachette du pistolet ait été relachée.

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

+ Seul le personnel qualifié doit réaliser le travail d’en-
tretien.

1. Couper la puissance au niveau de la source de puissance de
soudage.

2. Relacher le bras de pression du cylindre d’appui.

3. Retirer le guide-fil externe en faisant tourner les vis de pres-
sion moletées dans le sens contraire a celui des aiguilles
d’une montre afin de les dévisser de la plaque d’alimentation.

4. Faire tourner le verrou triangulaire et retirer les rouleaux con-
ducteurs.

POSITION
VERROUILLEE

POSITION
DEVERROUILLEE

5. Retirer le guide-fil interne.

6. Insérer le nouveau guide-fil interne, c6té rainuré
vers I'extérieur, sur les deux boulons d’ajustage de
la plaque d’alimentation.

7. Installer un rouleau conducteur sur chaque ensem-
ble de moyeu et fixer avec le verrou triangulaire.

8. Installer le guide-fil externe en l'alignant avec les
boulons et en serrant les vis de pression moletées.

9. Fermer le bras et engager le bras de pression du
cylindre d’appui. Ajuster la pression de facon
appropriée.

RED-D-ARC LN25™ PRO EXTREME DUAL POWER

Red-D-Arc
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A-6 INSTALLATION A-6

PRESSURE ARM ADJUSTMENT

A AVERTISSEMENT

LES CHOCS ELECTRIQUES peuvent étre mortels.

+ Couper la puissance d’entrée au niveau de la
source de puissance de soudage avant l'instal-
lation ou le changement des rouleaux conduc-
teurs et/ou des guides.

+ Ne pas toucher les piéces sous alimentation électrique.

+ Lorsque le fil est alimenté au moyen de la gachette du pis-
tolet, I'électrode et le mécanisme d’entrainement sont sous
tension vers le travail et vers la masse et peuvent rester
sous énergie pendant plusieurs secondes aprés que la
gachette du pistolet ait été relachée.

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

+ Seul le personnel qualifié doit réaliser le travail d’entretien.

- ©

Le bras de pression controle la quantité de force que les
rouleaux conducteurs exercent sur le fil. Un ajustement appro-
prié du bras de pression permet les meilleures caractéristiques
de soudage. De nombreux problémes de soudage peuvent
étre attribués a des réglages du bras de pression trop élevés
pouvant provoquer la déformation du fil. Régler le bras de
pression sur le minimum permettant un dévidage fiable.

Régler le bras de pression comme suit:
(Voir la Figure A.3)

Fils en Aluminium entre 1 et 2
Fils fourrés entre 1 et3
Fils en acier et acier inoxydable entre 3et5
FIGURE A.3
[ 17 |<=AL
34 |e=FCAW
_!_E <= GMAW

CHARGEMENT DES BOBINES DE FIL
* Tenir les mains, cheveux, vétements et outils
éloignés des appareils tournants.

A AVERTISSEMENT

+ Ne pas porter de gants pour enfiler du
@ fil ou changer la bobine de fil.
,‘@' . Seul le personnel qualifié doit installer,
utiliser ou réaliser I’entretien de cet
appareil.

Chargement des Bobines de 10 a 15 Ibs (4,5 — 6,8 kg).

Un adaptateur d’axe K468 est nécessaire pour charg-
er des bobines de fil de 2" (51 mm) sur des axes de 2"
(51 mm). Utiliser un adaptateur d’axe K468 pour
charger des bobines de 2-1/2" (64 mm) de large.

1. Appuyer sur le levier de déclenchement sur le col-
lier de rétention et le retirer de I'axe.

2. Placer I'adaptateur d’axe sur I'axe, en alignant la
cheville de freinage avec l'orifice de I'adaptateur.

3. Placer la bobine sur I'axe et aligner la languette de
frein de I'adaptateur avec I'un des orifices se trou-
vant sur l'arriére de la bobine. Une marque repére
sur I'extrémité de I'axe indique l'orientation de la
languette de frein. S’assurer que le fil se déroule
dans la bonne direction.

4. Réinstaller le collier de rétention. Vérifier que le
levier de déclenchement fasse un déclic et que le
collier de rétention s’engage complétement dans la
rainure de 'axe.

CONNEXION DU PISTOLET
A AVERTISSEMENT

— @ LESCHOCS ELECTRIQUES peuvent étre mortels.
+ Couper la puissance d’entrée au niveau de
la source de puissance de soudage avant
’installation ou le changement des

rouleaux conducteurs et/ou des guides.

* Ne pas toucher les piéces sous alimentation élec-
trique.

* Lorsque le fil est alimenté au moyen de la gachette du
pistolet, I’électrode et le mécanisme d’entrainement
sont sous tension vers le travail et vers la masse et
peuvent rester sous énergie pendant plusieurs secon-
des aprés que la gachette du pistolet ait été relachée.

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

* Seul le personnel qualifié doit réaliser le travail d’en-
tretien.

Le RED-D-ARC LN25™ PRO EXTREME DUAL
POWER est équipé d’'un adaptateur de pistolet K1500-2
déja installé (Voir la Figure A.4)

Pour installer un pistolet,

1. Couper la puissance.

2. Retirer la vis de pression.

3. Pousser le pistolet complétement & l'intérieur du coussinet du
pistolet.

4. Fixer le pistolet & sa place au moyen de la vis de pression.

5. Raccorder le cable de la gachette depuis pistolet sur le con-
necteur de la gachette qui se trouve sur le devant du chargeur.

Note: Les coussinets de certains pistolets ne requierent pas
I'utilisation de la vis de pression.

FIGURE A.4

RED-D-ARC LN25™ PRO EXTREME DUAL POWER
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A-7

INSTALLATION

A-7

DIAGRAMMES DE CONNEXION DU CABLE ALLANT DE LA SOURCE DE
PUISSANCE SUR LE RED-D-ARC LN25™ PRO DUAL POWER

MISE AU POINT POUR SOUDAGE SUR LARC

Sources de Puissance c.c. avec Terminales de
Sortie Toujours Sous Tension (Voir la Figure A.5)

Source d’Alimentation CC

Classics

Big Red’s

Eagle 10,000 Plus

Pipeliner 200D sans Module de Dévidage
SAE’s sans Adaptateur de TC

SAE 400 avec Adaptateur de TC Electrode

RED-D-ARC LN-25™
PRO EXTREME

Soudeuse a Moteur avec
Module de Dévidage

Si la source de puissance posséde un interrupteur A
Distance/Local, le placer sur la position « Local ».

Placer l'interrupteur TC/CC du chargeur sur la position
« CC »..

Sources de Puissance TC avec Connecteurs de Goujon
et Interrupteur a Distance / Local (Voir la Figure A.6)

DUAL POWER

Travail E

K# Description
K2614-7 RED-D-ARC LN25™ PRO
EXTREME DUAL POWER
KP1695-XX
KP1696-XX Kit de Rouleau Conducteur
KP1697-XX

Voir Documentation Magnum

Pistolet a Souder

K1803-XX

Source de Puissance c.c.
Cébles de Soudage

CV-685 Fil de Liaison
DC-400
DC-600 —
DC-655
V450-Pro ) RED-D-ARC LN-25™
Electrode PRO EXTREME
SAE 400 avec Adaptateur de TC DUAL POWER ——— L} “}:
Soudeuse a Moteur avec
Module de Dévidage Pince pour,
Ranger 250 GX Travail = traval
Placer 'interrupteur & Distance / Local de la source de K# DescriptionTM
puissance sur la position « Local ». K2614-7 RED-D-ARC LN25™ PRO
EXTREME DUAL POWER
Placer l'interrupteur TC/CC du chargeur sur la position KP1695-XX ]
«TC ». KP1696-XX Kit de Rouleau Conducteur
KP1697-XX
KP1697-XX Pistolet a Souder
Voir Documentation Magnum| Source de Puissance TC
K1803-XX Cables de Soudage
K484 Kit de Fiche pour Fil de Liaison

RED-D-ARC LN25™ PRO EXTREME DUAL POWER

Red-D-Arc
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INSTALLATION

A-8

Sources de Puissance TC avec Connecteurs de Goujon
et sans Interrupteur a Distance / Local (Voir la Figure A.7)

X

Pince pour
travail

Description

RED-D-ARC LN25™ PRO
EXTREME DUAL POWER

Kit de Rouleau Conducteur

Pistolet & Souder

Source de Puissance c.c.

Cables de Soudage

Pince pour
travail

Description

RED-D-ARC LN25™ PRO
EXTREME DUAL POWER

RANGER 250, 250 LPG FIGURE A.7
RANGER 305G, 305D
RANGER 10,000
RANGER 3 PHASE
RANGER225, 225 GXT
RED-D-ARC LN-25™
COMMANDER 300 Electrode PRO EXTREME
VANTAGE 300, 400, 500 DUAL POWER
AIR VANTAGE 500
Travail E
Placer linterrupteur TC/CC du chargeur sur la position K#
« TC ». K2614-7
KP1695-XX
KP1696-XX
KP1697-XX
Voir Documentation Magnum
K1803-XX
Sources de Puissance TC avec Connecteurs
Twist-Mate et Interrupteur a Distance / Local (Voir
la Figure A.8)
FIGURE A.8
i RED-D-ARC LN-25™
V350-Pro Electrode PRO EXTREME
CV 305 DUAL POWER
Travail B
Placer linterrupteur A Distance / Local de la source K#
d’alimentation sur la position « Local ». K2614-7
Placer l'interrupteur TC/CC du chargeur sur la position KP1695-XX
« TC », KP1696'XX
KP1697-XX

RED-D-ARC LN25™ PRO EXTREME DUAL POWER

Kit de Rouleau Conducteur

Voir Documentation Magnum

Pistolet & Souder

Source de Puissance c.c.

K1841

Cables de Soudage

K852-95

Fiche pour Cable Twist-Mate

Red-D-Arc
Welderentals




A-9 INSTALLATION A-9

Sources de Puissance TC avec Connecteurs Twist-Mate
et sans Interrupteur a Distance / Local (Voir la Figure A.9)

Fil de Liaison FIGURE A.9
CV-250 :l
RED-D-ARC LN-25™
CV-300 Electrode PRO EXTREME
DUAL POWER %
Pince pour
travail
Travail
= K# Description
.- . K2614-7 RED-D-ARC LN25™ PRO
fl_?gei l'interrupteur TC/CC du chargeur sur la position EXTREME DUAL POWER
) KP1695-XX
KP1696-XX Kit de Rouleau Conducteur
KP1697-XX
Voir Documentation Magnum Pistolet & Souder
Source de Puissance TC
K1841-XX Cébles de Soudage
K852-95 Fiche pour Cable Twist-Mate
K484 Kit de Fiche pour Fil de Liaison

REGLAGES DU CABLE DE
CONTROLE

Sources de Puissance TC avec 24-42
VAC (Voir la Figure A.10)

Source d’Alimentation TC FIGURE A.10
CV-305
VANTAGE 300, 400, 500
CV-400 RANGER 250, 305
CV-655
MECANISME D’ENTRAINEMENT
DC-400 A MOTEUR AVEC MODULE DE
DEVIDAGE Cable de Controle
DC-655 RED-D-ARC LN-25™

V-350 SAE’s AVEC K385-2 Electrode PRO EXTREME
DUAL POWER
V-450

Travail

A AVERTISSEMENT LES CHOCS ELECTRIQUES PEUVENT ETRE MORTELS.

" w2 - Lorsque le dévidoir est branché sur la source d’alimentation avec le cable de contrdle,
? le contacteur du dévidoir est toujours fermé et le galet d’entrainement ainsi que le

pistolet peuvent se trouver au potentiel de soudage.

K# Description
Si la machine en est équipée, placer I'in- K2614-7 RED-D-ARC LN25™ PRO
terrupteur a Distance / Local sur la posi- EXTREME DUAL POWER,
tion « A Distance ». KP1695-XX
KP1696-XX Kit de Rouleau Conducteur
Placer l'interrupteur TC/CC du chargeur KP1697-XX
sur la position « TC ». K1797-xx Cable de Contréle
K2335-1 Adaptateur pour Sources de Puissance de la Concurrence
Voir documentation Magnum Pistolet a Souder
Source de Puissance TC
KP1803-XX Céables de Soudage
K852-95 Fiche pour Cable Twist-Mate
RED-D-ARC LN25™ PRO EXTREME DUAL POWER
Red-D-Arc
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FONCTIONNEMENT

B-1

MESURES DE SECURITE

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

A AVERTISSEMENT

R

« LES CHOCS ELECTRIQUES peuvent étre mortels.
A moins d’utiliser la fonctionnalité
d’ALIMENTATION A FROID, lorsqu’on
soude avec la gachette du pistolet,
I'électrode et le mécanisme d’entraine-
ment se trouvent toujours sous énergie
électrique et ils peuvent le rester pen-
dant plusieurs secondes aprés que le
soudage ait cessé.

* Ne pas toucher les piéces sous tension ou les électrodes
les mains nues ou si I'on porte des vétements humides.

+ S’isoler du travail et du sol.

+ Toujours porter des gants isolants secs.

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

9
s

Va

NZ

+ LES VAPEURS ET LES GAZ peu-
vent étre dangereux.

+ Maintenir la téte hors des vapeurs.

« Utiliser la ventilation ou un sys-
teme d’échappement pour évac-
uer les vapeurs et les gaz de la
zone de respiration.

- LES ETINCELLES DE SOUDURE
peuvent provoquer des incendies
ou des explosions.

* Tenir les matériaux inflammables

éloignés.

LES RAYONS DES ARCS peuvent

causer des brilures.

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

VOIR LES INFORMATIONS SUPPLEMENTAIRES
D’AVERTISSEMENT DANS LE CHAPITRE DES
MESURES DE SECURITE POUR LE SOUDAGE A
L’ARC ET AU DEBUT DE CE MANUEL DE
L’OPERATEUR.

SYMBOLES GRAPHIQUES APPARAISSANT
SUR CETTE MACHINE OU DANS CE MANUEL

©
I
O
olo
_|_

D>

Uo
Uq
Uz
4
2
D
"

PUISSANCE
D’ENTREE

ALLUME

ETEINT

CHARGEUR DE FIL

SORTIE POSITIVE

SORTIE NEGATIVE

PUISSANCE
D’ENTREE

COURANT CONTINU

TENSION DE
CIRCUIT OUVERT

TENSION D’ENTREE

TENSION DE SORTIE

COURANT D’ENTREE

COURANT DE
SORTIE

TERRE DE
PROTECTION

AVERTISSEMENT OU
ATTENTION

RED-D-ARC LN25™ PRO EXTREME DUAL POWER
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FONCTIONNEMENT

B-2

DEFINITION DES TERMES DE SOUDAGE

WFS

+ Vitesse d’alimentation du Fil
cc

+ Courant Continu

cv

* Tension Constante

GMAW

+ Soudage a I’Arc Métal Gaz
SMAW

+ Soudage a I’Arc Métal Couvert
FCAW

+ Soudage & I’Arc avec Electrode Fourrée

DESCRIPTION GENERALE

Description Physique Générale

Le RED-D-ARC LN25™ est spécialement congu dans le
but d’étre le chargeur de fil portable le plus robuste
disponible.

Le RED-D-ARC LN25™ PRO EXTREME DUAL POWER
est équipé d’'une technologie brevetée permettant au
dévidoir de fonctionner soit sur I'arc soit avec un cable
de contréle. Le changement est automatique — il sulffit
de débrancher la pince de détection de travail et de
brancher le cable de contréle. Le dévidoir a puissance
double est un dévidoir universel formidable aussi bien
pour le travail sur le terrain qu’en atelier.

La console en plastique est moulée en plastique trés
résistant et ignifuge, ce qui lui donne une durée de vie
plus longue et de la légereté.

Le coeur du RED-D-ARC LN25™ PRO EXTREME DUAL
POWER est formé par I'entraineur MAXTRAC™ a 2
rouleaux. Les fonctionnalités brevetées de I'entraineur
de fil permettent de changer sans outils les rouleaux
conducteurs et les guide-fils, pour un changement
rapide des bobines. Un moteur contrélé par
tachymétre alimente les rouleaux conducteurs en
attente de brevet pour obtenir une alimentation du fil
souple et réguliere sans glissement.

Avec un facteur de marche nominal de 450 amp,
60%, ces dévidoirs sont préts pour un soudage a
grand rendement.

Description Fonctionnelle Générale

Les RED-D-ARC LN25™ PRO EXTREME DUAL POWER
ont une gamme de WFS réglable pour améliorer la
sensibilité du bouton. La gamme faible est excellente
pour des soudures critiques avec fils Innershield tan-
dis que la gamme haute est appropriée pour le
soudage a des fins générales. La sélection de la
gamme de WFS se fait par le menu de réglage.

PROCEDES RECOMMANDES

* GMAW
* FCAW

LIMITES DU PROCEDE

* Les procédures GMAW-P doivent étre qualifiées par
le client.

*Les modeles sur I'arc ne sont pas recommandés
pour le soudage a la molette continu ou pour le
soudage par point.

LIMITES DE L’APPAREIL

+ Le facteur de marche du chargeur de fil est de 325A,
100% et 450A, 60%. Le facteur de marche se base
sur la quantité de soudage réalisé pendant une péri-
ode de 10 minutes.

+ La taille maximum de bobine est de 24 kg (45 Ib)
avec un diametre de 305 mm (12") .

+ La longueur maximum du pistolet FCAW est de 15 ft.

* La longueur maximum du pistolet GMAW est de 25 ft.

* Les Kits de Temporisateurs K2330-1 ne fonctionnent
pas avec le dévidoir. Utiliser les kits K2330-2.

+ Les pistolets a systéme pousser-tirer ne fonctionnent
pas avec le RED-D-ARC LN25™ PRO EXTREME DUAL
POWER .

+ Les écrans numériques n’affichent pas la tension
préétablie.

SOURCES DE PUISSANCE RECOMMANDEES

+ CV-305 » Ranger 3 Phase
+ CV-400 » Ranger 225

+ CV-655 + Ranger 225 GXT
- DC-400 + Ranger 250

+ DC-600 » Ranger 305

+ DC-655 « SAE-400

* Invertec V-350 + Pipeliner 200G

* FlexTec 450 + Classic 300

+ Multi-Weld 350
* Ranger 10,000

+ Vantage 300
» Vantage 400
+ Vantage 500

RED-D-ARC LN25™ PRO EXTREME DUAL POWER
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B-3 FONCTIONNEMENT B-3

L’aptitude a 'usage d’un produit ou d’une structure fonc-
tionnant avec le dévidoir RED-D-ARC LN25™ PRO
EXTREME DUAL POWER est et doit étre de la seule
responsabilité du constructeur / usager. Plusieurs vari-
ables au-dela du contrdle de The Lincoln Electric
Company affectent les résultats obtenus en utilisant le
dévidoir RED-D-ARC LN25™ PRO EXTREME DUAL
POWER. Ces variables incluent, mais n’y sont pas lim-
itées, les procédures de soudage, la composition chim-
ique et la température de la plaque, la conception de la
structure a souder, les méthodes de fabrication et les
exigences du service. Le registre disponible du dévidoir
RED-D-ARC LN25™ PRO EXTREME POWER peut
ne pas étre convenable pour toutes les applications et le
constructeur / usager est et doit étre le seul responsable
des réglages de soudage.

FONCTIONNEMENT EN COURANT CON-
STANT

Réglage de la Vitesse de Dévidage en mode TC

Lorsque les modéles sur I’Arc fonctionnent avec des
sources d’alimentation CC, la vitesse de dévidage
change avec la tension de 'arc. Lorsque la tension de
'arc augmente, la vitesse de dévidage augmente ; et
quand la tension de l'arc diminue, la vitesse de
dévidage diminue aussi.

Pour préétablir la vitesse de dévidage sur des sources d’ali-
mentation CC :

1. Placer l'interrupteur de Mode d’Alimentation du Fil qui se trouve

al'intérieur du LN-25™ Pro sur la position « CC ».
2. Se reporter au graphique de la Figure B.1a pour le réglage du

bouton de vitesse d’alimentation du fil. Sélectionner la ligne
horizontale qui représente la Vitesse d’Alimentation du Fil
Souhaitée. (Voir la fleche de la Figure B.1a pour 375 in/min).

3. Sélectionner la ligne diagonale qui représente les Volts de
I'Arc. (Voir la Figure B.1a pour 29 volts).

4, Déterminer la ligne verticale qui représente le réglage de la
Vitesse d’Alimentation du Fil CC au croisement des deux
lignes du dessus. (Voir la fleche de la Figure B.1a pour 450).
Régler le bouton de vitesse d’alimentation du fil du LN-25™
Pro sur cette valeur.

Réglage du cadran CC WFS = WFS souhaitée x 35
Volts d’Arc

Exemple:
375 in/min. (Ligne Horizontale) x 35

29 Volts d’Arc (Ligne Diagonale)

= 4525 (Ligne Verticale)  Utiliser le réglage de 450

(Voir la Figure B.1)

FIGURE B.1
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SOUDAGE A LA BAGUETTE A COURANT CONSTANT
(Voir la Figure B.2)

La plupart des procédés de soudage semi-automa-
tiques fonctionnent mieux avec des sources de puis-
sance a tension constante.

En général, les codes de soudage n’indiquent pas le
choix de la source de puissance ou, spécifiquement, si le
procédé de soudage doit fonctionner en mode de tension
constante ou de courant constant. Au lieu de cela, les
codes spécifient de facon typique les limites du courant,
de la tension, de I'entrée de chaleur et de la température
de préchauffage, sur la base du matériau a souder. Tout
cela dans le but de garantir le développement approprié
des propriétés de soudage du matériau.

On peut parfois souder avec des sources de puissance a
courant constant. L'opération peut étre plus commode car
elle peut permettre I'utilisation d’une source de puissance
a la baguette (SMAW) existante et la source de puis-
sance peut étre placée dans un endroit distant sans avoir
besoin d’ajuster les réglages de sortie.

Pour un fonctionnement en courant constant, la source
de puissance doit étre réglée de sorte a fournir le courant
spécifié. La source de puissance contrdle ce courant
indépendamment des changements au niveau du circuit
de soudage, y compris la longueur du céble, le diametre
de I'électrode, la vitesse d’alimentation du fil, la distance
de la pointe de contact au travail, etc.

Des changements au niveau de la vitesse d’alimenta-
tion du fil (WFS) ou de la distance de la pointe de con-
tact au travail (CTWD) affectent la tension de I'arc
lorsqu’on utilise des sources de puissance a courant
constant. Si on diminue la vitesse d’alimentation du fil,
la tension augmente, et si on augmente la vitesse
d’alimentation du fil, la tension diminue. Si on allonge
la distance de la pointe de contact au travalil, la ten-
sion augmente, et si on raccourcit la distance de la
pointe de contact au travail, la tension diminue.

Si la distance de la pointe de contact au travail est
maintenue correctement, on obtient un registre de
tension de fonctionnement satisfaisant, et il peut en
résulter une soudure sonnante. Cependant, lorsqu’un
soudeur utilise une distance de la pointe de contact
au travail plus longue, un chargeur de fil détecteur
d’arc la compense en augmentant la vitesse d’alimen-
tation du fil pour contréler la tension. Méme si la ten-
sion et le courant restent inchangés, la vitesse d’ali-
mentation du fil augmentée peut provoquer un taux de
dépbt bien au-dela du registre spécifié de I'électrode.
Dans ces conditions, il sera difficile d’obtenir les pro-
priétés de soudage spécifiées du métal.

Les sources de puissance a tension constante four-
nissent de grands courants transitoires anormaux
pour stabiliser I'arc lorsque I'électrode est raccourcie
ou que la longueur de I’arc est trés courte.
Cependant, une source de puissance a courant con-
stant ne fournit pas une telle réponse pour stabiliser
I'arc. Il peut étre difficile d’obtenir les propriétés de
soudage requises du métal ou bien la qualité requise
des soudures pour réussir des essais non destructifs,
lorsque de telles soudures sont effectuées avec un
courant constant.

Pour toutes les raisons précédentes, Lincoln Electric
ne recommande PAS le soudage semi-automatique
pour des applications qui doivent satisfaire des exi-
gences de propriétés chimiques ou mécaniques de
soudage spécifiées du métal ou des exigences de
qualité de la soudure.

FIGURE B-2
Courant
E— Chargeur
+ de Fil
CTWD
Source de Puissance —p WFS
A Courant Constant
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CONTROLE DE L’ARRIERE DE LA CONSOLE:

[ L.

i ()

Figure B.3

)
T’@ uu—h/@

ART.

DESCRIPTION

Ecran d’Afichage Numérique

Bouton de Vitesse de Devidage

Connecteur de Gachette a 5 Goupilles

Fil de detection de travall

O O B W | =

Bouton-poussoir de reglage

Bouton de Controle de Tension a Distance

SEQUENCE D’ALLUMAGE

Tous les LEDs s’allument brievement pendant I'al-
lumage.

1. AFFICHAGE DE LA VITESSE DE
DEVIDAGE / DE AMPERAGE

Inactivité

L’écran de gauche affiche la vitesse de dévidage
préétablie. L’écran de droite indique la TCO. Le LED de
la vitesse de dévidage est allumé. Si le dévidoir est
branché pour le soudage avec électrode négative,
I’écran d’affichage de la tension indique un signe moins.

WFS
O N Tr T TP TR
120
° [
Soudage

La valeur affichée sur I’écran de gauche montre la
vitesse de dévidage ou I'ampérage réels indiqués par le
LED se trouvant sous I’écran. L’écran de droite indique
la tension de l'arc. Si le dévidoir est branché pour le
soudage avec électrode négative, I’écran d’affichage de
la tension indique un signe moins.

AMPS TENSION

RED-D-ARC LN25™ PRO EXTREME DUAL POWER

Red-D-Arc
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2. BOUTON DE VITESSE D’ALIMENTATION DU FIL
Utiliser le Bouton de Vitesse de Dévidage pour ajuster le
taux de la vitesse de dévidage.

Du fait que le dévidoir regoit son énergie de la tension
de l'arc, la gamme compléte de la vitesse de dévidage
peut ne pas étre disponible avec des tensions faibles.
Pendant le soudage, I’écran affiche la vitesse de
dévidage réelle. Si la WFS réelle est inférieure a la WFS
établie, la tension de I'arc peut s’avérer trop faible pour
la procédure.

Tension de I'’Arc WFS Max
15V 280 ipm
17V 340 ipm
21V 440 ipm
24V 520 ipm
27V 600 ipm

3. CONNECTEUR DE LA GACHETTE

(Voir la Section d’Installation pour de plus amples
Détails)

4. FIL DE DETECTION DU TRAVAIL
Toujours couper la puissance au niveau de la source
d’alimentation avant de déplacer le fil de détection du
travail.

Le fil de détection du travail se fixe sur la piéce
soudée.

5. MENU DE REGLAGE
Préparation au Calibrage de la WFS:

* Placer l'interrupteur TC/CC sur TC.

+ Régler I’écran sur la vitesse de dévidage souhaitée
(par exemple : 400 pouces par minute)

* Mesurer la vitesse de dévidage réelle (par exemple:
405 pouces par minute).

* Placer le bouton de la WFS sur la position de 12 heures.
Préparation au Calibrage de I’Ampérage:

Brancher le dévidoir sur une source d’alimentation et
une grille. Ajuster la source d’alimentation et la grille

sur 'ampérage souhaité (par exemple : 220 Amps).

Enregistrer I'affichage de 'ampérage sur le dévidoir
(par exemple : 210 amps).

Bouton-poussoir

Pour accéder au menu de réglage, utiliser un trombone pour
appuyer sur le petit bouton situé sur I'avant de la console.

UNITES DE DEVIDAGE

Faire tourner le bouton de
WES vers la gauche pour (7
utiliser les “pouces /
minute” comme unité de |
dévidage du fil. &

LN-25 PRO

O O

__Olowrs

Faire tourner le bouton de
WFS vers la droite pour :l'f
utiliser les “métres /¢
minute” comme unité de

dévidage du fil.

[EUIr |oH y LLLLJ

@ olo

LN-25 PRO

oy O

Olo WFs

Appuyer sur le bouton de réglage pour accéder au
menu de calibrage de la WFS.

RED-D-ARC LN25™ PRO EXTREME DUAL POWER
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RODAGE

Le “Rodage” se réfere a la vitesse de dévidage du fil
pendant le temps qui s’écoule entre le moment ou on
appuie sur la gachette et celui ou un arc est amorcé.

Lorsque le Rodage est « ALLUME », la vitesse de
dewdage du fil est réduite jusqu’a ce qu’un arc soit
amorcé. Le réglage d'usine est Rodage « ETEINT ».

Modéle Vitesse de Dévidage de Rodage |
Modeéles a Couple Supplémentaire 25 in/min
Modeles a Vitesse Standard 50 in/min

Lorsque le Rodage est “ETEINT”, la vitesse de
dévidage est la méme que la vitesse de dévidage de
soudage. ETEINDRE le Rodage pour des démarrages
rapides et craquants, en particulier avec des fils en
acier solide de 0,035 ou 0,045 (0,9 ou 1,2 mm) a des
vitesses de dévidage élevées.

Pour modifier le réglage
du Rodage :

 [Jriln| ) [JOFF,

© olo BA

Faire tourner le bouton de |
la WFS vers la gauche™
pour ETEINDRE le
Rodage.

LN-25 PRO

@@

___0lo wrs

Faire tourner le bouton de &
la WFS vers la droite pour
ALLUMER le Rodage. |

@@

olo WFS

Ensuite faire tourner le bouton de la WFS sur la posi-
tion de 12 heures.

WEFS réglée

CALIBRAGE DE LA WFS

Les mesures pour I'ajustement du calibrage de la
WEFS doivent étre prises avant d’accéder au menu de
réglage. La premiéere fois que I'on accede au
Calibrage de la WFS, le facteur de calibrage affiché
se base sur la position du bouton et ne refléte pas le
facteur de calibrage réel gardé en mémoire.

Si aucun changement n’est apporté au calibrage
appuyer sur le bouton de réglage pour accéder a la
Sélection de I'Ecran d’Affichage de Gauche.

Une fois dans le menu de réglage, ajuster le facteur
de calibrage comme suit :

WES réelle 405

=Calibration Factor E le — =1.01
Calibration Factor xample Z== 0

Appuyer sur le bouton de réglage une fois que le fac-
teur de calibrage est établi.

RED-D-ARC LN25™ PRO EXTREME DUAL POWER

Red-D-Arc

Welderentals



B-8 FONCTIONNEMENT B-8

SELECTION DE L’ECRAN DE GAUCHE

L’écran de gauche ne peut pas afficher soit 'ampérage soit
la WFS réelle pendant le soudage. Noter que la WFS réelle
nest pas la méme que la WFS préétablie. Par exemple, la
WEFS préétablie peut étre réglée sur 400 ipm, mais la ten-
sion de I'arc n'est que de 15V. La WFS réelle sera d’environ
280 ipm parce qu’il n’y a pas assez de tension d’arc pour
fonctionner a 400 ipm.

Pour modifier la lecture de I'écran de gauche :

Faire tourner le bouton de la WFS vers la gauche pour
afficher 'ampérage (courant).

Faire tourner le bouton de la WFS vers la droite pour affich-
er la WFS réelle.

Ensuite faire tourner le bouton sur la position de 12 heures.

Appuyer sur le bouton de réglage.

I ISIPH j lerlr]

© oo
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@ olo
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GAMME DU BOUTON DE LA WFS

Pour des dévidoirs équipés d’engrenages a couple stan-
dard, la gamme de la WFS peut étre modifiée afin d’obtenir
une meilleure sensibilité du bouton a des vitesses de
dévidage faibles. Ceci est souvent utile pour souder avec
des fils Innershield™.

Pour modifier la gamme du bouton de la WFS:

Faire tourner le bouton de la WFS vers la gauche pour la
gamme de vitesse de dévidage faible de 40 — 405 ipm

Faire tourner le bouton de la WFS vers la droite pour la
gamme de vitesse de dévidage élevée de 40 — 715 ipm.

Ensuite faire tourner le bouton sur la position de 12 heures.

H \SIPIdH j | | [t ]o]
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Appuyer sur Ie bouton de réglage.

CALIBRAGE DE L’AMPERAGE

Les mesures pour I'ajustement du calibrage de I’Ampérage
doivent étre prises avant d’accéder au menu de réglage.

La premiere fois que I'on accede au Calibrage de
’Ampérage, le facteur de calibrage affiché est la valeur en
mémoire. Si on fait tourner le bouton, le facteur de calibrage
change selon la position du bouton.

Si aucun changement n’est apporté au calibrage, appuyer
sur le bouton de réglage pour accéder au Maintien de
I'Affichage.

Une fois dans le menu de réglage, ajuster le facteur de cali-
brage comme suit:

Ampérage de la Source d’Alimentation. Exerple de Facteur de Calibrage @ =105
Ampérage du Dévidoir 210

Appuyer a nouveau sur le bouton de réglage pour
accéder au Calibrage de ’Ampérage.

Ensuite faire tourner le bouton sur la position de 12
heures puis appuyer sur le bouton de réglage pour
accéder au Maintien de I’Affichage.

MAINTIEN DE L’AFFICHAGE

Apres le soudage, le RED-D-ARC LN25™ PRO
EXTREME DUAL POWER maintient les dernieres
valeurs du soudage sur I’écran d’affichage. Les
valeurs resteront affichées jusqu’a la fin de la période
de maintien, jusqu’a ce qu’on appuie a nouveau sur la
gachette ou que l'interrupteur d’alimentation a froid /
purge de gaz soit activé.

Pour modifier le temps de Maintien de I’Affichage :

Faire tourner le bouton de la WFS vers la gauche et le
maintenir 5 secondes.

Faire tourner le bouton de la WFS vers la droite et le
maintenir pendant 300 secondes.

Appuyer sur le bouton de réglage pour quitter le menu
de réglage.

RED-D-ARC LN25™ PRO EXTREME DUAL POWER
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CONTROLES INTERNES

FIGURE B.4
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ART. DESCRIPTION
1 Interrupteur de Verrouillage de Gachette a 2 Temps
2 Interrupteur CV/CC (TC/CC)
3 Bras de Réglage de Pression
4 Kit de Minuterie en Option (Voir la Section des Accessoires)
5 Dispositif de Retenue de Bobine
6 Bouton d’alimentation a Froid
7 Coussinet du Pistolet, Vis de Réglage et Vis d’Assemblage a Six Pans Creux
8 Moyeux Entraineurs
9 Bouton Poussoir pour I’Alimentation a Froid

RED-D-ARC LN25™ PRO EXTREME DUAL POWER

Red-D-Arc
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DESCRIPTION DES CONTROLES INTERNES
(Voir la Figure B.4)

1. Interrupteur de Verrouillage

de Gachette a 2 Temps '

"

f

i
L'interrupteur de Verrouillage de
|
—_—

Géachette a 2 Temps modifie la
fonction de la gachette du pistolet.
Le fonctionnement en 2 temps de
la gachette démarre et arréte le
soudage en réponse directe a la
gachette. L’opération de
Verrouillage de la Gachette permet
de continuer le soudage lorsqu’on
relache la géachette, pour davantage de commodité
sur de longues soudures.

Placer le commutateur en position vers le BAS pour le
fonctionnement en 2 Temps ou en position vers le
HAUT pour l'opération de Verrouillage de la Gachette.

Gachette en 2 Temps

Le fonctionnement de la géchette en 2 Temps est le
plus courant. Lorsqu’on tire sur la gachette du pistolet,
la source de puissance de soudage place la sortie de
I’électrode sous énergie et le chargeur de fil alimente
du fil pour souder. La source de puissance et le
chargeur de fil continuent a souder jusqu’a ce que la
géchette soit relachée.

Verrouillage de la Gachette

L’'opération de Verrouillage de la Gachette apporte
plus de confort au soudeur lorsque celui-ci réalise de
longues soudures. Lorsqu’on tire sur la gachette une
premiére fois, la source de puissance place la sortie
sous énergie et le chargeur de fil alimente du fil pour
souder. La gachette est ensuite relachée pendant la
réalisation de la soudure. Pour cesser de souder, il
faut tirer & nouveau sur la gachette et, lorsque celle-ci
est relachée, la sortie de la source de puissance de
soudage s’éteint et le chargeur de fil cesse d’ali-
menter du fil.

2. INTERRUPTEUR CV/CC (TC/CC)

L’interrupteur CV/CC (TC/CC) régle la méthode de
contrdle de la vitesse d’alimentation
du fil pour le chargeur de fil.

CCIB.

En position CV (TC), la vitesse d’ali-
mentation du fil demeure constante
pendant le soudage. On peut régler
une tension d’arc réguliére au
moyen de la source de puissance en
ajustant le courant de I'arc. ov £
En position CC, la vitesse d’alimen-
tation du fil varie pendant le
soudage. La longueur de l'arc peut /
étre maintenue en changeant la

vitesse d’alimentation du fil.

3. BRAS DE PRESSION

(Voir la Section d’Installation)

4. KIT DE TEMPORISATEUR EN OPTION
Le Kit de Temporisateur en option permet le contréle
du temps de prégaz, retour de flamme et postgaz.

5. DISPOSITIF DE RETENUE DE LA BOBINE

Pour libérer le dispositif de retenue de la bobine, appuyer
vers l'intérieur sur la barre en métal. Au moment de fixer la
bobine, vérifier que le dispositif de retenue soit bien en
place dans 'une des trois rainures de I'axe.

6. FREIN DE LA BOBINE

Ajuster le frein de la bobine de maniére a fournir suffisam-
ment de friction pour arréter la sortie du fil. Une force de
freinage excessive peut provoquer une surcharge thermique
du moteur ou des problemes de soudage.

7.COUSSINET DU PISTOLET, VIS DE
REGLAGE ET VIS D’ASSEMBLAGE A
SIX PANS CREUX

(See Installation Section)

8. ROULEAUX CONDUCTEURS ET GUIDE-FILS

(Voir la Section d’Installation)

9. BOUTON POUSSOIR POUR L’ALIMEN-
TATION A FROID

Pendant I'alimentation a froid, I’entraineur de fil ali-
mente de I’électrode mais ni la

source de puissance ni le
solénoide de gaz ne se trouvent
sous énergie. Ajuster la vitesse

d’alimentation a froid en faisant @
tourner le bouton de la WFS.
L’alimentation a froid, ou la SHS

marche par a-coups a froid, de

I’électrode est utile pour faire pass-
er I’électrode au travers du pisto-
let.

RED-D-ARC LN25™ PRO EXTREME DUAL POWER
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CONTROLE DE L’ARRIERE DE LA CONSOLE:

FIGURE B.5

O
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W
ART. DESCRIPTION

Bouton Poussoir pour Purge de Gaz
Bille du Débitmétre

Admission du Gaz de Protection
Cable de Controle

Fil Electrode (I’électrode est un cable de 4/0).

o hON=
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1. BOUTON POUSSOIR DE PURGE DE GAZ
(Voir Figure B.5)

La soupape du solénoide de gaz se trouvera sous énergie mais ni
la sortie de la source de puissance ni le moteur d’entrainement ne
seront allumés. L'interrupteur de Purge de Gaz est utile pour régler
le débit approprié de gaz de protection. Les débitmétres doivent
toujours étre ajustés pendant que le gaz de protection circule.

2. DEBITMETRE
(Voir Figure B.5)

Le débitmétre indique le taux de débit du gaz de protection et
il possede une soupape pour ajuster ce débit. Les gradua-
tions du débitmétre correspondent aux gaz CO,, Ar, et aux
mélanges Ar/CO,. Le milieu de la bille indique le taux de
débit du gaz de protection.

Ajuster le taux de débit en appuyant sur l'interrupteur de
PURGE DE GAZ tout en faisant tourner la soupape qui se
trouve sur le bas du débitmétre. La plupart des procédures de
soudage requierent 25-40 scfh (11,8-18,9 Ipm) pour une cou-
verture suffisante de gaz de protection. L’angle du pistolet, le
diamétre du bec, la configuration du joint et les conditions des
vents peuvent affecter la quantité de gaz de protection reg-
uise.

Lorsqu’on utilise un chargeur de fil
avec un débitmétre, ajuster le —
régulateur au niveau de la
bouteille de gaz de protection ou
de I'alimentation sur un taux de
débit supérieur au taux de débit
indiqué sur le débitmétre du hi 2
chargeur. Remarquer que la plu-
part des régulateurs sont calibrés
sur la base de faibles restrictions
sur I’échappement. La soupape
qui se trouve sur le débitmétre du

chargeur créé une grande restric- ~w-| L —Bille
tion et peut provoquer des erreurs _@f
de lecture sur le régulateur de I'ali- ~20-

mentation. Régler le taux de débit 10— |
du gaz en utilisant la lecture du >
débitmetre du chargeur et non pas
la lecture du régulateur de I'ali-
mentation.

Soupape

Pour obtenir le débit maximum, utiliser un régulateur avec 30
psi ou plus de compensation de pression.

SCFH Litres/Min

10 4.7

20 9.4

30 14.2
40 18.9
50 23.6
60 28.3
70 33.1
80 37.8

RED-D-ARC LN25™ PRO EXTREME DUAL POWER
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EQUIPEMENT INSTALLE EN USINE
+ K1500-2 Coussinet Récepteur de Pistolet.

KITS DE ROULEAUX CONDUCTEURS UTILISES

+ Voir les Pages de Pieces Détachées

K2330-2

Kit de Temporisateur

Comprend: Panneau et harnais
pour régler les temps de prégaz,
retour de flamme et postgaz

K2596-2

Console en Plastique

Comprend : une console en
plastique usinée compléte.

K1796-xx

Cable de Puissance Coaxial AWG
1/0

Comprend : cable de soudage
coaxial 1/0 de longueur « xx ». Les
extrémités du cable de soudage
possedent des connexions a
ergots. A utiliser pour le soudage
par Impulsions.

K2593-xx

Cable de Puissance Coaxial AWG
No.1

Comprend : cable de soudage coaxial
AWG No.1 de longueur « xx ». Les
extrémités du cable de soudage pos-
sédent des connexions a ergots. A
utiliser pour le soudage par
Impulsions ou le soudage STT™.

K1803-1

Paquet de Cables de Travail et de
Chargeur

Comprend : cable 2/0 Twist-Mate
a Ergot de 14’ (1,2m) de long avec
Agrafe de Terre, et cable 2/0
Twist-Mate a Ergot de 9’ (2,7m) de
long

K1840-xx

Cable de Puissance de Soudage,
Twist-Mate a Ergot

Comprend : cable 1/0 Twist-Mate
a Ergot de longueur « xx ».

K1842-xx

Cable de Puissance de Soudage,
Ergot a Ergot

Comprend : cable 3/0 Ergot a
Ergot de longueur « xx » pour
longueurs allant jusqu’a 60’
(18,3m). Cable 4/0 Ergot a Ergot
de longueur « xx » pour longueurs
supérieures a 60’ (18,3m).

RED-D-ARC LN25™ PRO EXTREME DUAL POWER
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ACCESSOIRES

K1797-xx

Céable de Controle

Comprend : cable de controle
de 14 goupilles sur 14
goupilles du chargeur de fil
vers la source de puissance.

K2335-1

Adaptateur pour Sources de sur une source de puissance Miller

Puissance de la Concurrence

Comprend : cable de contréle
adaptateur pour brancher un
chargeur de fil Lincoln de 42 VAC

de 24 VAC. Requiert le kit de
mesureur numérique / contrdle de
tension a distance.

K484

Kit de Fiche de Cavalier

Comprend : connecteur circulaire
a 14 goupilles avec cavalier pour
fils 2-4. A utiliser sur sources de
puissance pour allumer les termi-
nales de soudage a n'importe
quel moment.

K1520-1

Kit de Transformateur de 42 Volts

Comprend : un kit de transfor-
mateur pour faire fonctionner
un chargeur de fil de 42 VAC
sur une source de puissance
ne fournissant que 115 VAC.

K1798

Cable Adaptateur pour connexion
de Cable de Contréle vers Sources
de Puissance a Bornier

Comprend : connecteur circu-
laire a 14 goupilles avec fils
pour branchement sur un
bornier.

RED-D-ARC LN25™ PRO EXTREME DUAL POWER
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C-3

ACCESSOIRES

C-3

de pistolet Lincoln K613-7, pisto-
lets Magnum 550 et compatibles

de tuyau flexible, vis de
réglage et clef hexagonale.

K910-1 Agrafe de Terre Comprend : une Agrafe de
Terre de 300 Amp.
Y
K910-2 Agrafe de Terre Comprend : une Agrafe de : e
Terre de 500 Amp.
Coussinet Récepteur de Pistolet | Comprend : coussinet récep-
(pour pistolets avec connecteurs | teur de pistolet, vis de réglage
K1500-1 de pistolet Lincoln K466-1, pisto- et clef hexagonale.
lets Innershield et Subarc).
Coussinet Récepteur de Pistolet Comprend : coussinet récep-
(pour pistolets avec connecteurs de | teur de pistolet avec raccord
K1500-2 pistolet Lincoln K466-2, K466-10, pis- de tuyau flexible, vis de
tolets Magnum 200/300/400 et com- | réglage et clef hexagonale.
patibles avec Tweco® No.2-No.4).
Coussinet Récepteur de Pistolet | Comprend : coussinet récep-
(pour pistolets avec connecteurs | teur de pistolet avec raccord
K1500-3

RED-D-ARC LN25™ PRO EXTREME DUAL POWER
Red-D-Arc
Welderentals



ACCESSOIRES

K1500-4

Coussinet Récepteur de Pistolet
(pour pistolets avec connecteurs
de pistolet Lincoln K466-3, com-
patibles avec pistolets Miller®).

Comprend : coussinet récep-
teur de pistolet avec raccord
de tuyau flexible, vis de
réglage et clef hexagonale.

K1500-5

Coussinet Récepteur de Pistolet
(compatibles avec pistolets Oxo®).

Comprend : coussinet récep-
teur de pistolet avec raccord
de tuyau flexible, 4 tubes
guides, vis de réglage et clef
hexagonale.

K489-7

Coussinet Récepteur de Pistolet
(pour pistolets Fast-Mate Lincoln).

Comprend : coussinet récep-
teur de pistolet avec con-
necteur de gachette.

K435

Adaptateur d’Axe, pour montage
de bobines Innershield de 14 Ib.
(6,4 kg) sur axes de 2 in. (51 mm).

Comprend : adaptateur d’axe
fait de 2 dispositifs de retenue
de bobines (Electrode non
comprise).

K468

Adaptateur d’Axe, pour montage
de bobines de 8 in. (203 mm) de
diamétre sur axes de 2 in. (51 mm)

Comprend : 2 adaptateurs
d’axe, I'un pour bobines de 2"
de large et I'autre pour
bobines de 3" de large.

K590-6

Kit de Connexion Hydraulique
(uniguement pour modeles
européens et modéles a cable de
contréle).

Comprend : 2 tuyaux avec connecteurs
rapides femelles a chaque extrémité, 2
connecteurs males pour tuyau de 3/16"
de diamétre intérieur, 2 connecteurs
males pour __" de diamétre intérieur, et
la visserie de montage.

K586-1

Régulateur de Gaz Ajustable de
Luxe.

Comprend : régulateur de gaz
de luxe pour Gaz mélangés,
adaptateur pour CO2 et tuyau
de 10’ (3,0 m).

RED-D-ARC LN25™ PRO EXTREME DUAL POWER
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D-1 ENTRETIEN D-1

MESURES DE SECURITE

A AVERTISSEMENT

LES CHOCS ELECTRIQUES peuvent étre mortels.

+Couper la puissance d’entrée au
niveau de la source d’alimentation
avant d’installer ou de changer les
rouleaux conducteurs et/ou les guides.

+ Ne pas toucher les piéces sous alimen-
tation électrique.

- O

* En marche par a-coups avec la gachette du pistolet,
I'électrode et le mécanisme de traction sont encore
sous tension vers le travail et la terre et ils peuvent
rester sous énergie pendant plusieurs secondes
aprés que la gachette du pistolet ait été relachée.

+ Ne pas faire fonctionner sans les couvercles, les pan-
neaux ou les protections ni si ceux.ci sont ouverts.

+ Seul le personnel qualifié peut réaliser le travail d’en-
tretien.

ENTRETIEN DE ROUTINE

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

* Nettoyer et serrer toutes les terminales de soudage.

ENTRETIEN PERIODIQUE

* Nettoyer les rouleaux conducteurs et le guide-fil
intérieur, et les changer s’ils sont usés.
+ Aspirer ou souffler de I'air a l'intérieur du chargeur.

SPECIFICATIONS DE CALIBRAGE

Validation du Débitmétre
Ouitils requis:

+ Débitmeétre de référence normalisé.
« Source de puissance de soudage CC a tension con-
stante (DC-400, V-350, CV-400 ou équivalente)

Pour vérifier I'exactitude du débitmeétre :
1. COUPER la puissance.

2. Brancher le RED-D-ARC LN25™ PRO EXTREME
DUAL POWER sur la source de puissance CC a
tension constante. Le fil de travail du RED-D-ARC
LN25™ PRO EXTREME DUAL POWER doit étre
branché sur la terminale de travail de la source de
puissance.

3. Brancher une alimentation de CO, sur le chargeur
de fil. Ne pas dépasser la pression d’admission
maximum du chargeur de fil.

4. Débrancher le tuyau a gaz de protection qui se
connecte sur le coussinet du pistolet.

5. Brancher le tuyau a gaz de protection sur le débit-
meétre de référence normalisé.

6. Orienter le RED-D-ARC LN25™ PRO EXTREME
DUAL POWERen position verticale.

7. ALLUMER la puissance.

8. Ajuster le débitmétre qui se trouve sur le RED-D-
ARC LN25™ PRO EXTREME DUAL POWER sur
40 scfh tout en appuyant sur le bouton du PURGE
DE GAZ.

9. Mesurer le débit du gaz avec le débitmetre calibré
tout en appuyant sur le bouton du PURGE DE
GAZ.

10. Le débit mesuré doit se trouver entre 35 et 45
scfh.

Le débitmetre du RED-D-ARC LN25™ PRO
EXTREME DUAL POWER ne peut pas étre calibré. Si
la lecture du débitmétre est incorrecte, vérifier que le
tuyau a gaz ne présente pas de fuites ni de coques.
Changer le débitmeétre si besoin est.

RED-D-ARC LN25™ PRO EXTREME DUAL POWER
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E-1 DEPANNAGE E-1

COMMENT UTILISER LE GUIDE DE DEPANNAGE

A AVERTISSEMENT

L’entretien et les réparations ne doivent étre effectués que par le personnel de Lincoln Electric ayant
recu une formation en usine. Les réparations non autorisées effectuées sur ce matériel peuvent
entrainer un danger pour le technicien et 'opérateur de la machine et annulent la garantie d’usine.
Par mesure de sécurité et pour éviter un choc électrique, veuillez observer toutes les notes de sécu-
rité et les mises en garde données en détail dans ce manuel.

Ce guide de dépannage a pour but de vous aider a
localiser les problémes éventuels d’installation et de
fonctionnement de la machine et a y remédier. Suivre
simplement la méthode en trois étapes donnée ci-apres.

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

Etape 2. CAUSE POSSIBLE.

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

Etape 3. ACTION RECOMMANDEE.

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

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

R e

été relachée.

A AVERTISSEMENT

LES CHOCS ELECTRIQUES peuvent étre mortels.

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

+ Ne pas toucher les piéces sous alimentation électrique.

+ Lorsque le fil est alimenté au moyen de la gachette du pistolet, I’électrode et le mécan-
isme d’entrainement sont sous tension vers le travail et vers la masse et peuvent
rester sous énergie pendant plusieurs secondes aprés que la gachette du pistolet ait

* La source de puissance de soudage doit étre connectée a la terre du systéme confor-

mément au Code Electrique National ou a toute loi locale applicable.
- Seul le personnel qualifié doit réaliser le travail d’entretien.

A ATTENTION

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

E-2

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

PROBLEMES
(SYMPTOMES)

Code d’Erreur

Err 81 Surcharge du moteur, a long
terme.

Codes d’Erreurs pour Modéles a Ecran d’Afficha

CAUSE
POSSIBLE

Description

1. Le moteur de I'entraineur de fil
s’est surchauffé.

—

ge Numérique

. Vérifier que I’électrode glisse

. Eliminer les courbures serrées du
. Vérifier que le frein de I'axe ne
. Vérifier que I'électrode utilisée soit

. Attendre que l'erreur se rétablisse

MESURE A PRENDRE
RECOMMANDEE

Réglages Possibles
facilement a travers le pistolet et
le céble.
pistolet et du cable.
soit pas trop serré.
de bonne qualité.

et que le moteur refroidisse (envi-
ron 1 minute).

Err 82 Surcharge du Moteur, a court
terme.

1. Le tirage de courant du moteur de
I’entraineur de fil a dépassé les
limites, habituellement parce que
le moteur se trouve en état de
rotor verrouillé.

—_

. Vérifier que le moteur tourne librement

2.

lorsque le bras d’appui est ouvert.
Vérifier que les engrenages ne soient
pas obstrués par des détritus et de la
saleté.

A ATTENTION

Si pour une raison quelconque vous ne comprenez pas les procédures de tests ou si vous n’étes pas en mesure de réaliser les tests/réparations
de fagon sire, avant de continuer, contactez le Service sur le Terrain Lincoln autorisé le plus proche pour obtenir une assistance technique.
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E-3

DEPANNAGE

E-3

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

PROBLEMES
(SYMPTOMES)

Le chargeur s’allume — pas d’af-
fichage, pas d’alimentation a froid.

CAUSE
POSSIBLE

Problémes de Sortie

1. Le fil de détection du travail est débranché
ou bien la connexion électrique est mau-
vaise. (Modeles sur l'arc).

2. La source de puissance est ETEINTE.

3. Le disjoncteur pour le chargeur de fil qui
se trouve sur la source de puissance a
sauté (modeles a cable de contrle).

4. Le cable de controle est desserré ou
endommagé (modéles a céble de con-
tréle).

MESURE A PRENDRE
RECOMMANDEE

—_

. Brancher le fil de détection du travail sur
le travail dans un emplacement sans
saleté, ni rouille ni peinture.

. ALLUMER la source de puissance.
. Rétablir les disjoncteurs.

Serrer, réparer ou changer le
céble de controle.

Le dévidoir s’allume mais il n'y a pas
de sortie lorsqu’on appuie sur la
géchette. Le gaz de protection circule
et les rouleaux conducteurs tournent.

1. Les branchements de la bobine du contac-
teur sont desserrés.
2. Le contacteur est en panne.

1. Vérifier les branchements de la bobine
du contacteur.
. Changer le contacteur.

Pas de gaz de protection.

1. L'alimentation du fil est FERMEE ou vide.
2. Le tuyau & gaz est coupé ou écrasé.
3. La soupape du débitmetre est fermee.

4. Présence de saleté ou de détritus dans le
solénoide.

. Connexion du solénoide desserrée.

. Solénoide en panne.

e

. Verifier que I'alimentation du gaz soit
ALLUMEE et que le gaz circule.

. Acheminer le tuyau a gaz de sorte qu'il
évite les coins anguleux et vérifier qu'il
n'y ait rien dessus. Réparer ou changer
les tuyaux endommagés.

. Ouvrir la soupape du débitmetre.

. Appliquer de lair filtré a 80 psi sur le
solénoide afin d’en éliminer la saleté.

. Retirer le couvercle et vérifier que toutes
les connexions soient en bon état.

Alimentation du fil irréguliere ou pas
d’alimentation du fil mais rouleaux
conducteurs qui tournent.

1. Le cable du pistolet fait des coques
et/ou est tordu.

. Le fil est coincé dans le pistolet et le
cable.

. La bande de remplissage du pistolet
est sale ou usée.

. L'électrode est rouillée ou sale.

. La pointe de contact est en partie fon-
due ou recouverte d’éclaboussures.

. Bande de remplissage du pistolet,
pointe, rouleaux conducteurs et/ou
guide-fil intérieur incorrects.

. Tension incorrecte du bras de pres-
sion sur les rouleaux conducteurs.

8. Le frein de I'axe est trop serré.

9. Le rouleau conducteur est usé.

—_

. Maintenir le cable du pistolet aussi droit
que possible. Eviter les coins anguleux ou
les courbures du cable.

2. Retirer le pistolet du chargeur de fil et tirer
sur le fil coincé pour le faire sortir du pisto-
let et du céble.

3. Souffler de I'air a faible pression (40 psi ou
moins) pour faire sortir la saleté de la
bande de remplissage. Changer la bande
de remplissage si elle est usée.

4. N'utiliser que des électrodes propres.
Utiliser des électrodes de qualité, telles
que les L-50 ou L-56 de Lincoln Electric.

5. Changer la pointe de contact.

6. Vérifier que les piéces installées soient
correctes.

7. Ajuster le bras de tension conformément
au Manuel d’Instructions. La plupart des
électrodes s’alimentent bien lorsque le
bras de tension est réglé sur « 3 ».

8. Vérifier que la bobine de fil bouge avec un
effort minimum.

9. Changer les rouleaux conducteurs s'ils
sont usés ou remplis de saleté.

A ATTENTION

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

DEPANNAGE

E-4

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

PROBLEMES
(SYMPTOMES)

La vitesse d’alimentation du fil opére
constamment sur une mauvaise
valeur. La vitesse change lorsque le
bouton de vitesse d’alimentation du
fil est ajusté.

—

2.

CAUSE
POSSIBLE

Problémes de Sortie

. Le fil du cavalier pour vitesse nor-

male / couple supplémentaire est
mal branché.

Un engrenage incorrect est instal-
I sur I'entraineur de fil.

. Les balais du moteur sont usés.

—_

2.

3.

MESURE A PRENDRE
RECOMMANDEE

. Brancher correctement le cavalier

pour vitesse normale / couple sup-
plémentaire.

Installer I’engrenage a pignons
approprié sur I'entraineur de fil.
Changer I’ensemble moteur /
boite d’engrenages.

La vitesse d’alimentation du fil est
rapide (maximum) et il 'y a aucun
changement lorsque le bouton de
vitesse d’alimentation du fil est ajusté.

—

. Le tachymetre est mal branché.

2. Le tachymetre est en panne.

1. Vérifier que tous les fils du

tachymétre soient bien branchés.

.Changer I’ensemble moteur et

tachymetre.

Arc variable ou « chassant ».

. Pointe de contact de la mauvaise

taille, usée et/ou fondue.

. Cable de travail usé ou mauvaise

connexion du travail.

. Polarité incorrecte.

. Le bec de gaz s’étend au-dela de

la pointe de contact ou le

dépassement du fil est trop long.

. Faible protection de gaz sur des

procédés requérant du gaz.

—_

2.

5.

. Changer la pointe de contact.

Vérifier que toutes les connexions
de travail et d’électrode soient ser-
rées et que les cables soient en
bon état. Nettoyer / changer selon
les besoins.

. Ajuster la polarité a la procédure

recommandée.

. Ajuster le bec de gaz et raccourcir

le dépassement sur 3/8 a 1/2
pouce.

Vérifier le débit et le mélange de
gaz. Eliminer ou bloquer les
sources d’appel d’air.

Lorsqu’on tire sur la géachette, le fil
s’alimente lentement.

—

.L’interrupteur de Rodage est

ALLUME.

—_

. Placer l'interrupteur de Rodage

sur la position « ARRET ».

Mauvais démarrage d’arc avec col-
lage ou « lancement », porosité de la
soudure, cordon de soudure étroit
ayant un aspect de cordage.

—

. Procédures ou techniques inap-

propriées.

—_

. Voir le « Guide de Soudage a

’Arc Gaz Métal » (GS-100).

A ATTENTION

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

RED-D-ARC LN25™ PRO EXTREME DUAL POWER
Red-D-Arc
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WARNING

N e

ZA

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

@ Insulate yourself from work and
ground.

@ Keep flammable materials away.

:?éﬁ

@ Wear eye, ear and body protection.

Spanish

AVISO DE
PRECAUCION

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

@ Aislese del trabajo y de la tierra.

@ Mantenga el material combustible
fuera del area de trabajo.

@ Protéjase los ojos, los oidos y el
cuerpo.

French

ATTENTION

@ Ne laissez ni la peau ni des véte-
ments mouillés entrer en contact
avec des pieces sous tension.

@ Isolez-vous du travail et de la terre.

@ Gardez a I’écart de tout matériel
inflammable.

@ Protégez vos yeux, vos oreilles et
votre corps.

German @ Beriihren Sie keine stromfiihrenden | @ Entfernen Sie brennbarres Material! | ® Tragen Sie Augen-, Ohren- und Kor-
Teile oder Elektroden mit lhrem perschutz!
WAR N U N G Kdrper oder feuchter Kleidung!
@ Isolieren Sie sich von den
Elektroden und dem Erdboden!
Portuguese 5 Atri . . PR = . .
- @ Nao toque partes elétricas e elec @ Mantenha inflaméveis bem guarda- | @ Use protecao para a vista, ouvido e
ATE N GAO trodos com a pele ou roupa molha- dos. corpo.
da.
@ Isole-se da peca e terra.
Japanfse e EEFNWAMHR. ILBHICE e MATTVLODATOBEIER e B, HERUSBHICEHMEEZLTT
~i = E IE TRRNEHTRhEZVIE, REMCLTEREVELA, gl
/T B\ e HIHPT — AN 5 BHEHFERE
NTLBHICLTTFEL,
Chinese
i o R EXRDYDESSESRER o IE—Y1BMMABMITFEAN. oM, HRONSHRAEAR.
= &- $91%.
= H ® [ RE CRBENT 468,
Korean
e MEHU 2HES e sy w= | oy EFE I AFIX| ol =, 7et 2o ESETE
o] &4 mes Ho M olAL. A2HUALR.
T = e =Zil2} HXIF HEX opAlR.
Arabic
. DS G e A a1 uali Y @ | g e B Sl ALY gl pa @ | iy e e Ay padlay il g @
[ "I o pead) dlay 39 SN i L ) Saa y
J:‘ Leladly AL Sty

.M\Jﬂ.ﬁdﬂq‘)ﬁ‘iﬁﬁe‘n.

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

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

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

LESEN SIE UND BEFOLGEN SIE DIE BETRIEBSANLEITUNG DER ANLAGE UND DEN ELEKTRODENEINSATZ DES HER-
STELLERS. DIE UNFALLVERHUTUNGSVORSCHRIFTEN DES ARBEITGEBERS SIND EBENFALLS ZU BEACHTEN.
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@ Keep your head out of fumes. @ Turn power off before servicing. @ Do not operate with panel open or
@ Use ventilation or exhaust to guards off.
remove fumes from breathing zone. WA R N I N G
® Los humos fuera de la zona de res- | @ Desconectar el cable de ali- @ No operar con panel abierto o Spanish
o mra(:mn. la cabeza fuera de | mentacién de poder de la maquina guardas quitadas. AVISO D E
antenga la cabeza fuera de los antes de iniciar cualquier servicio.
humos. Utilice ventilacion o d PRECAUCION
aspiracion para gases.
@ Gardez la téte a I’écart des fumées. | ® Débranchez le courant avant I’entre- | ® N’opérez pas avec les panneaux French
@ Utilisez un ventilateur ou un aspira- tien. ouverts ou avec les dispositifs de
teur pour oter les fumées des zones protection enlevés. ATT E NTI O N
de travail.
@ Vermeiden Sie das Einatmen von @ Strom vor Wartungsarheiten @ Anlage nie ohne Schutzgehéduse German
Schweibrauch! abschalten! (Netzstrom véllig off- oder Innenschutzverkleidung in
@ Sorgen Sie fiir gute Be- und nen; Maschine anhalten!) Betrieb setzen! WA R N U NG
Entliiftung des Arbeitsplatzes!
@ Mantenha seu rosto da fumaca. @ Nao opere com as tampas removidas. | @ Mantenha-se afastado das partes | Portuguese .
@ Use ventilagéo e exhaustdo para @ Desligue a corrente antes de fazer moventes.
remover fumo da zona respiratdria. Servico. @ Nao opere com os paineis abertos ATE N GAO
@ Nao toque as partes elétricas nuas. ou guardas removidas.
CLi-LPSHERTESELT | @ X257+ R - #—ERLRYS | @ NZAPHA—ERYMLLEE | Japanese
Fauw, PIWER. FTRERA T4 TREREELEVTT AL, o == T
o BETHELLHIEELTTEL, BFEP>TF &L, T B
o HBANER. o HBH R E. emEEIMBIARL A Rmsy | Ohinese
o 75 0% 08 [ {7 JEL = IR RER S %. 3% M
= BH
~ Korean
e UZ2RE SH7IAE HelsHAlz.| e E4Tol HHS ActatulAl. e Edo] Uzl Mefz ZHEX|
® SEXYoERE EFIIAE ap AR, (@) ..-_._I
A7) s FrARAZ G T o
EE7|8 ABshAIR. =
‘ . Arabic
B g8 T dal; 2l @ | Dils AL AL G AL e LN alil @ hey) cls 13l jlgal 1ia Jakiv @
AU G i Sl i &l Jusid @ e gl 481 1) Ayggaall YR
T odins 3 Qi) g8 el aag S0 J:I-\A-I

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

FEOBMBOBIHOA~H—DETREBEL(HEA, STERLTTEV. TLTRHORERELHE >TFE L

FHEMRLEAAERRUAMNBPALURABZERANRENE, YRETRANDFTHSFHRERE.
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AURIEME SXISIAID Al Heixt oESHg
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