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Le soudage a l'arc et le coupage plasma peuvent étre dangereux pour
l'opérateur et les personnes se trouvant a proximité de l'aire de travail. Lire le
manuel d'utilisation.

Arc welding and plasma cutting may be dangerous for the operator and persons
close to the work area. Please ensure you read the operating manual carefully
before use.

La soldadura por arco y el corte plasma pueden ser peligrosos para el operador
y las personas que se encuentran cerca del area de trabajo. Leer el manual de
utilizacion.

La saldatura con arco e il taglio plasma possono essere pericolosi per l'operatore e le
persone che si trovano in prossimita della zona di lavoro. Leggere le istruzioni per
I'uso e istruzioni per la sicurezza.

Booglassen en plasmasnijden kunnen gevaarlijk zijn voor de operator en de
mensen in de omgeving van de werkzone. Lees de gebruiksaanwijzing.

Sudura cu arc si taierea cu plasma pot fi periculoase pentru operator si pentru
persoanele care se gasesc in apropierea zonei de lucru. Cititi manualul de
exploatare.

Zvaranie oblukom a plazmoveé rezanie mézu byt nebezpecné pre pracovnika i
pre [udi nach&dzajucich sa v blizkosti pracoviska. pre€itajte si uzivatelsku
prirucku a bezpe€nostné predpisy pred pouzitim

Svarovani obloukem a plazmové fezani mohou byt nebezpeéné pro pracovnika i
pro lidi nachazejicich se v blizkosti pracovisté. Prectéte si uZivatelskou pfirucku
a bezpec€nostni pfedpisy pfed pouzitim
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1. INFORMATIONS GENERALES
1.1. CONTENU DE L' INSTALLATION

L’emballage doit contenir a son ouverture :

+ 1 générateur ADMIRAL 350W avec son cable d'alimentation 4 x 6 mm?
longueur 5m.

+ 1 tuyau 2m équipé de son raccord gaz.

1 raccord, réf. W000148228, pour les torches a connecteur gaz rapide.

+ 1 céble de section 50 mm?, longueur 5m, équipé d'un raccord DINSE et
d’'une prise de masse.

+

1.2. PRESENTATION

" ADMIRAL 350W est un générateur a courant continu (DC) pour le soudage des
aciers noirs et inoxydables.
De technologie onduleur, il permet :

+ Le soudage TIG amorgage H.F. ou PAC SYSTEM

+ Le soudage a I'arc a I'électrode enrobée
L'interface a été congu pour faciliter la programmation en s’adaptant a I'opération de
soudage a réaliser.

En sortie d'usine le générateur est configuré pour une utilisation manuelle. Le chapitre
2 - en explique I'utilisation :

+ Choix du cycle de soudage.
+ Réglage des parametres de soudage.
+ Mémorisation de 100 cycles de soudage TIG ou ARC.

Il peut étre configuré pour une utilisation automatique ou nécessitant un chainage de
programmes. L'interface s’enrichit de fonctionnalités nouvelles expliquées au chapitre
3 — UTILISATION AVANCEE :

+ Décomposition des programmes en 16 secteurs, soit 100 chainages de
16 secteurs.

+ Chainage par la deuxieme gachette.

+ Pilotage par l'interface automatique.

Pour faciliter la tache du soudeur et améliorer les conditions de soudage, l'interface
offre des services décrits au chapitre 4 - SERVICES / FACILITES :

+ Raccordement imprimante.
+ Information sur les incidents.
+ Un menu de configuration qui permet encore plus de personnalisation.

1.3. DOMAINE D'EMPLOI

Soudage a I'arc avec électrode enrobée

Choix de I'électrode :

Vérifier la compatibilité des caractéristiques de I'électrode enrobée employée avec les
performances de I' ADMIRAL 350W. A titre indicatif, le diametre maximum
recommandé est de 6,3 mm pour les électrodes rutiles ou basiques et de 4.0 mm pour
les électrodes cellulosiques ou spéciales.

1.GENERAL INFORMATION
1.1. INSTALLATION CONTENTS

When opened, the packing should contain :

+ 1 ADMIRAL 350W generator with power supply cable 4 x 6 mm? length
5m.

+ 1 tube 2m equipped with gas connector.

1 connector, ref. W000148228, for torches with quick gas connector.

+ 1 cable, section 50 mm?, length 5m, equipped with a DINSE connector
and an earth socket

+

1.2. PRESENTATION

The ADMIRAL 350W is a direct current (DC) generator for welding black and
stainless steels.
Using inverter technology, it is capable of :

+ TIG welding with H.F. or PAC SYSTEM hot start

+ Coated electrode arc welding
The interface is designed to facilitate programming by adaptation to the welding
operation to be performed.

When it leaves the factory, the generator is configured for manual use. Chapter 2 —
STARTING UP explains how to use it:

+ Choice of welding cycle.

+ Setting welding parameters.

+ Memorizing up to 100 TIG or ARC welding cycles;

It can be configured for use under automatic control or requiring a sequence of
programs. The interface is enriched with new functions, explained in Chapter 3 —
ADVANCED USE :

+ Breakdown of programs into 16 sectors, i.e. 100 sequences of 16
sectors each.

+ Chaining by means of the second trigger.

+ Control by automatic interface.

To facilitate the welder's task and improve welding conditions, the interface offers
facilities described in Chapter 4 — SERVICES/FACILITIES :

+ Printer connection output.
+ Information on incidents.
+ A configuration menu offering even more personalization facilities.

1.3. FIELD OF USE

Coated electrode arc welding
Choice of electrode :
Check that the specifications of the coated electrode used are compatible with the
performance of the ADMIRAL 350W. As a rough guide, the maximum recommended
diameter is 6.3 mm for rutile or basic electrodes and 4.0 mm for cellulosic or special
electrodes.

Diametre de
I'électrode Courant de soudage a plat 12 Observation
Welding currentand | Flat position welding current 12 Comments
electrode size
2mm 45 alto 60 A Ces valeurs dépendent de I'épaisseur des toles a These values depend on the thickness of sheet to be
. souder mais aussi de la position de soudage : welded and on the welding position :
2.5mm 55a/to 90 A
3.15mm 90 a/to 130 A e en verticale montante diminuer |2 de 20 % o vertical up : decrease 12 by 15 to 20 %
4mm 130 a/to 200 A (260) ' o
] e enverticale descendante augmenter [2de 20% | ¢  Vertical down :increase 2 by 20%
Smm 160 /0 250 A (350) o au plafond diminuer 12 de 0 8 10 % e overhead : decrease 12 by 0to 10 %
6.3mm 230 alto 350 A (420)
e en corniche, mémes valeurs de |2 qu'a plat. o horizontal-vertical : same as 12 in flat position.

Réglage du courant de soudage :

Ajuster le courant de soudage en fonction des indications de votre fournisseur

d'électrode enrobée ou du tableau ci-dessus a l'aide du potentiométre.

Setting the welding current :

Set the welding current according to the information supplied by the coated electrode

supplier or the table below, using the potentiometer.

Nota : L' ADMIRAL 350W autorise un réglage de l'intensité de 5 A 4 350 A par
pas de 1A en et hors soudage. Avant soudage, I'afficheur indique le préréglage
sélectionné ; en cours de soudage I'afficheur indique alternativement la valeur

mesurée du courant de soudage et de la tension de soudage.

Note : The ADMIRAL 350W allows the current to be set from 5Ato 350 A in
steps of 1A, when welding is not being carried out. Before welding, during
welding the display unit shows the measured current value and the welding
voltage in alternation.

AIR LIQUIDE

WELDING




1.4. CARACTERISTIQUES TECHNIQUES 1.4. TECHNICAL SPECIFICATIONS
ADMIRAL 350W - REF. W000263715
PRIMAIRE EE | TIG PRIMARY
Nombre de phases/fréquence 3~150-60Hz Number of phases/frequency
Alimentation 400V/(+10%) Power supply
Courant absorbé a 100% 16.5A 11.7A Current drain at 100%
Courant absorbé a 60 % 19.6 A 144 A Current drain at 60 %
Courant absorbé a 25 % 286A 21.7A Current drain at 25 %
Puissance max. 19 Kva 15 Kva Maximum output
SECONDAIRE SECONDARY
Tension a vide 98.8V No-load voltage
Gamme de courant 4A-350A Current range
Facteur de marche 100% a t=40°C 220A/28.8V 220A/18.8V Duty factor 100% at t = 40°C
Facteur de marche 60% & t = 40°C 260A/304V 260A/204V Duty factor 60% at t = 40°C
Facteur de marche 25% a t=40°C 350A/34V 350A/24V Duty factor 25% at t = 40°C
Indice de protection IP 23S Protection index
Classe d'isolation H Insulation class
Norme EN 60974 — 1/ EN 60974-10 Standard
Degrés de protection procurés par les enveloppes Degrees of protection provided by the covering

Lettre code IP Protection du matériel

Code letter Equipment protection

Premier chiffre 2 Contre la pénétration de corps solides étrangers de & > 12,5 mm

First number Against the penetration of solid foreign bodies with & > 12,5 mm

Deuxieme chiffre 1 Contre la pénétration de gouttes d'eau verticales avec effets nuisibles

Second number Against the penetration of vertical drops of water with harmful effects

3 Contre la pénétration de pluie (inclinée jusqu'a 60° par rapport a la verticale) avec effets nuisibles
Against the penetration of rain (inclined up to 60° in relation to the vertical) with harmful effects

S Indique que I'essai de verification de la pénétration contre les effets nuisibles dus a la pénétration
de l'eau a été effectué avec toutes les parties du materiel au repos.

Indicates that the protection test against detrimental effects due to water penetration has been done
with all parts of the equipment at rest.

1.5. DIMENSIONS ET POIDS |  pimensions (Lxixh) Poids net poidsemballe | 1.5. DIMENSIONS AND
Dimensions (LxWxH) Net weight Packed weight WEIGHT
| Source ADMIRAL 350W 1090 x 610 x 970 mm 99 kg 115kg ADMIRAL 350W power source

1.6. CARACTERISTIQUES TECHNIQUES DU GROUPE DE 1.6. TECHNICAL SPECIFICATIONS OF COOLING

REFROIDISSEMENT UNIT
Puissance pompe max. 0.12 Kw Power pump max.
Pompe 230V - 50/60Hz Pump
Ventilateur 230/400V - 50/60Hz Fan
Intensité absorbée max 19A Intensity consumption max
Pression max. 4,25 bars Max. pressure
Débit max. 2.8 I/min Max. flow
Les fiches de données de sécurité sont disponibles sur le site internet www.safety- The safety datasheets are available on the www.safety-welding.com . Put
welding.com. Mettre FREEZCOOL dans la désignation. FREEZCOOL in the designation.
ATTENTION WARNING
Les GRE des ADMIRAL utilisent du liquide de refroidissement The ADMIRAL cooling unit uses FREEZCOOL cooling liquid.
FREEZCOOL. Ne pas mélanger avec de I'eau. Do not use water.

ATTENTION WARNING
Cette génération de générateurs n’est plus équipée de contréleur de This generation of generators is no longer fitted with a flow
débit. Veuillez vérifier, en cas d'utilisation d'une torche eau, que le controller. If a water torch is used, check that the cooling liquid

liquide de refroidissement circule bien. circulates correctly.

NO . " f NO .
WATER ATTENTION : ne pas utiliser 'eau du robinet. WATER CAUTION : do not use tap water.
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1.7. INSTALLATION (MONTAGE - RACCORDEMENT)

1.7. INSTALLATION (ASSEMBLY — CONNECTION)

ATTENTION : la stabilité de I'installation est assurée jusqu'a une
inclinaison de 10°.

CAUTION : equipment stability is ensured up to an angle of
10°.

ATTENTION : Ce matériel n'est pas conforme a la CEl 61000-3-12.
S'il est connecté au systéme public d’alimentation basse tension, il
est de la responsabilité de I'installateur et de I'utilisateur du matériel
de s'assurer, en consultant 'opérateur du réseau de distribution si
nécessaire, que le matériel peut étre connecté

CAUTION : This equipment does not comply with [EC 61000-
3-12. If it is connected to a public low voltage system, itis the
responsibility of the installer or user of the equipment to
ensure, by consultation with the distribution network operator if
necessary, that the equipment may be connected.

> | > P

ATTENTION : Ce matériel de Classe A n'est pas prévu pour étre
utilisé dans un site résidentiel ou le courant électrique est fourni par
le systéme public d’alimentation basse tension. Il peut y avoir des
difficultés potentielles pour assurer la compatibilité
électromagnétique dans ces sites, a cause des perturbations
conduites aussi bien que rayonnées.

> | > P

CAUTION : This Class A equipment is not intended to be used
in residential areas where electric power is supplied by the
public low-voltage supply network. At such sites, there may be
potential difficulties ensuring electromagnetic compatibility due
to conducted as well as radiated disturbances.

Etape1:

Monter sur le cable primaire une prise male (triphasée + terre

d’'un minimum de 32A).

L"alimentation doit étre protégée par un dispositif (fusible ou
disjoncteur) de calibre correspondant a la consommation
primaire maximum du générateur (voir chapitre A).

VOTRE RESEAU DOIT DELIVRER 400 V (+10%).

Etape 2 :

Vérifier que l'interrupteur M/A est sur la position 0 (arrét).

Etape 3 :

En électrode enrobée :

Raccorder les cables de soudage entre les bornes A et B
suivant la polarité préconisée pour I'électrode utilisée (indiquée
sur son emballage).

EnTIG:

[ E{ e

. Raccorder la prise DINSE du cable secondaire sur la
borne B (+).

. Brancher la torche TIG sur la borne C (-).

e Connecter la prise de gachette en D. Faire coincider les
pions de centrage avec leurs compléments et tourner la
bague d'1/4 de tour vers la droite.

. Relier le tuyau de gaz en E (pour raccorder une torche a
raccord creux, utiliser un adaptateur W000142708).

. Si vous utilisez une torche refroidie par eau, relier les
tuyaux rouge et bleu au groupe de refroidissement.

Note :

Etape4:

Raccorder la prise réseau.

Raccordement fiche gachette pour torche non
équipée. Brancher les fils gachettes (bornes 1 et 2)
comme montré ci-dessous :

Vue arriére
Rear view

Vue de profil

Side view

{L

i,

Votre installation est préte a 'emploi.
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Step1:
Fit a male plug on the primary wire (three-phase + ground,
with @ minimum of 32A) .
The power supply must be protected by a device (fuse or
circuit-breaker) with a rating corresponding to the generator's
maximum primary current drain (see chapter A).

YOUR MAINS MUST SUPPLY 400 V (+10%).

Step 2:

Check that switch M/A is on position 0 (Off).

Step 3 :

Coated electrode mode :

Connect the welding cables between terminals A and B
respecting the polarity prescribed for the electrode used
(shown on the pack).

TIG mode :

e  Connect the DINSE plug of the secondary cable to
terminal B (+).

e  Connect the TIG torch to terminal C (-).

e Connect the trigger plug to D. Align the centring pins
with their opposite numbers and turn the ring ¥ turn to
the right.

e Connect the gas pipe E (for a hollow torch connector,
use adapter W000142708).

. If you are using a water-cooled torch, connect the red
and blue pipes to the cooler unit.

Note : Connecting trigger plug for unequipped torch.
Connect the trigger wires (terminals 1 and 2) as
shown below :

Stepd:

Connect the mains plug.

Your installation is ready for use.



2. MISE EN SERVICE

2.1. DESCRIPTION DE LA FACE AVANT

L” ADMIRAL 350W a été congu pour une utilisation simplifiée.
Commutateur Arrét / Marche (0/1).
O = position 0 : Le générateur est hors service,
= position 1: Le générateur est en service.
I Ala mise en service, le générateur est dans une phase d'initialisation de
5 s pendant laquelle il affiche le numéro de version, active la ventilation
et le groupe de refroidissement.

000 - Fonction affichage
Lo a} L afficheur est composé de 4x7 segments rouges. |l permet I'affichage :
= de la valeur des paramétres du cycle de soudage,
- — = de leurs unités (s : seconde / A : ampére / U : volts / H : hertz
- N} 1 = courant froid / 2 = courant chaud / 3 = pourcentage
- ~ rapport cyclique pulsé / 4 = dynamisme arc))
= d'informations

2. STARTING UP

2.1. FRONT PANEL DESCRIPTION

The ADMIRAL 350W is designed for simplicity of use.

On/Off switch (0/1).

= position 0 : The generator is out of use,

= position 1 : The generator is in service.
When brought into service, the generator remains in an initialisation
phase for 5 sec, during which time it displays the version number
and activates the fan and cooler unit.

Display function

The display is made up of 4x7 red segments. It can display :
= the value of the welding cycle parameters,
= their units (s: seconds/A: amps/U: volts/H: Hertz/1 = cold
current/ 2 = hot current / 3 = pulsed cycle ratio
percentage / 4 = arc dynamism)

= informations

N.B.: En phase de soudage, l'intensité et la tension de soudage réelle mesurée sont
affichées alternativement toutes les 3 s.

N.B. : In welding phase, current and real welding voltage measured are
displayed alternately every 3 sec.

Bouton bleu de sélection

Ce bouton permet de sélectionner un groupe de parametres repéré par
un voyant vert. En tournant dans le sens horaire les voyants sont
parcourus dans I'ordre de la numérotation :

O

Les voyants peuvent étre dans les états :
ETEINT— SELECTION INACTIVE.

(L5

&
of@
5

CLIGNOTANT=>sélection active pour consultation ou
modification.

ALLUME=>SELECTION INACTIVE, INDIQUE EN SOUDAGE LA
PHASE DU CYCLE EN COURS.

@ Bouton bleu de modification de valeur

HORS SOUDAGE = la valeur affichée est modifiable

seul les parameétres liés a L6
sont modifiables

EN SOUDAGE =

Blue selector knob

This button is used to select a group of parameters shown by a
green indicator light. Turn clockwise to go through the indicator
lights in numerical order :

The state of the indicators may be :

OFF= selection inactive

FLASHING=SELECTION ACTIVE FOR CONSULTATION
OR MODIFICATION

ON=SELECTION INACTIVE; DURING WELDING, SHOWS
THE CYCLE IN PROGRESS.

Blue knob to modify value

NOT WELDING = the value displayed can be
modified
WELDING = only the parameters linked

to L6 can be modified

Note :

Note: la validation du paramétre réglé se fait automatiquement par le passage

au parametre suivant.

a parameter is validated automatically by moving on to the next
parameter.

AIR LIQUIDE
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Bouton enregistrement / appel programmes et secteurs Button to record / call programs and sectors
APPEL = appuicourt(<5s). CALL = brief pressure (<5s).
ENREGISTREMENT =  appuilong (>5s). RECORD = prolonged pressure (>
5s).
Bouton impression Print button
Accés menu configuration Access to configuration menu
L'acces au menu configuration se fait par appui simultané sur les Access to the configuration menu is obtained pressing the
boutons de mémorisation et d’impression. memorize and print buttons simultaneously.
2.2. UTILISATION 2.2. USE

@ CHOIX PROCEDE / CHOOSE PROCEDURE

= Lok

(10CHOIX CYCLE / CHOOSE CYCLE
CHOIX MODE / CHOOSE MODE
L
REGLAGE PARAMETRES / SET PARAMETERS

VALIDATION SOUDAGE / VALIDATE WELDING

LA

@ MEMORISATION / MEMORIZING

LA

PRODUCTION / PRODUCTION

AIR LIQUIDE 9
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2.3. REGLAGES DES PARAMETRES

1. Choix du procédé

2.3. SETTINGS PARAMETERS

1. Choice of procedure

TIG amorgage HF TIG HF hot start
-
i i
I
I
|
: cycle de soudage
| welding cycle
gachette torche
torch trigger
HF
+ approcher la torche, appuyer sur la gachette (G), + advance the torch, press the trigger (G),
+ amorgage H.F. sans contact (HF), + HF hot start without contact (HF),
+ arc allumé. + arcon.

Note : La durée de la commande de HF est limitée a 5 s. Si 'amorgage n'a pas
eu lieu, le cycle se termine par la phase post gaz, ceci quel que soit I'état de la
gachette.

Note : Duration of the HF command is limited to 5 s. If the hot start has not
occurred, the cycle ends with the post-gas phase, irrespective of the state of
the trigger.

TIG amorgage PAC SYSTEM TIG PAC SYSTEM hot start
oo
r oL v
I
I
n |
: cycle de soudage
@ @ 1 1‘ 1 welding cycle
| achette torch
> e 5 ) dul i
U D
+ approcher la torche, appuyer sur la gachette (G), + advance the torch, press the trigger (G),
+ mettre en contact I'électrode et la piece (D) = léger court circuit, + make contact between the electrode and the work piece (D)
éloigner la torche, = slight short circuit, move the torch back,
+ arc allume. + arc on.

Note : en amorgage PAC SYSTEM, le temps de prégaz nest pas réglable. Ce
temps est déterminé par la durée de I'appui sur la gachette avant séparation du
contact électrode / piece.

Note : on PAC SYSTEM hot start, pre-gas time is not adjustable. This time
is determined by the length of time that the trigger is pressed before the
electrode/work piece contact is broken.

Electrode enrobée
L" ADMIRAL 350W est aussi performant en électrode enrobée qu'en TIG.

Coated electrode
The ADMIRAL 350W is as efficient in coated electrode mode as in TIG

CC
CC ul
tension de soudage
_______ | ~ =~ welding voltage

courant de soudage
welding current

Fonction dynamisme d’amorcage

= Améliore 'amorcage des électrodes

= Elle agit uniquement pendant la phase d’amorgage

= Elle additionne 30 % a la valeur du courant de soudage pendant 8/10¢ de
seconde

Ce parameétre n’est pas réglable.

Arc force ou dynamisme d’arc

Le ADMIRAL 350W permet d'optimiser la fusion des électrodes a comportement

délicat (basiques, cellulosiques ou spéciales) grace au potentiométre de réglage du

dynamisme d’arc.

Les valeurs conseillées sont :
0 (fonction inactive) : Cas des électrodes rutiles ou inoxydables et du
soudage sur toles fines,
1a5: Cas des électrodes basiques et a haut rendement,
6210 : Cas des électrodes cellulosiques.

oo

10

D

Hot start dynamism function

= Improves electrode hot starting.

= Only the hot start phase is concerned

= ltadds 30% to the value of the welding current for 8/10ths second

This parameter is not adjustable.

Arc force or dynamism arc

The ADMIRAL 350W features an arc force potentiometer that can be used to
optimise melting of electrodes whose behaviour is sensitive (basic, cellulosic
or special electrodes).

The recommended values are :
0 (function inactive) : For rutile or stainless steel electrodes and
welding on thin sheets,
1to 5: For basic and high-yield electrodes,
6to 10 : For cellulosic electrodes.

oo
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Nota : L' ADMIRAL 350W autorise un réglage du dynamisme d’arc de 1 a 10 par Note : The ADMIRAL 350W allows the arc force to be set from 1o 10 in
pas de 1, 10 étant le réglage le plus dynamique. Ce réglage est accessible en et steps of 1. Setting 10 is the strongest arc force. The force must be set when
hors soudage. Un changement de sélection est confirmé par le message : welding is not being carried out. A change of selection is confirmed by the
2. Choix du cycle 2. Choice of cycle
T Gachette appuyée et maintenue Trigger pressed and held down
¢ Géachette relachée Trigger released,
(en 4T seulement, durée d’appui > 1 s) (in 4T mode only, time held down > 1 s)
¢ Impulsion sur la gachette Trigger pressed
(durée d'appui < 1's) (time held down < 1's)
Cycle 2T 2T cycle
R
L L !

cycle de soudage
welding cycle

© ® O O
J I— gachette torche

en mode 2t
torch trigger
in 2t mode

®
®
®

Cycle 4T 4T cycle

~

Uy

-~
—

cycle de soudage

Y
BB, — o

O O ® O '
|—|_ gachette torche

en mode 4t

torch trigger

in 4t mode
Note : en mode 4T, le temps de pré soudage et le temps de courant final ne sont Note : in 4T mode, the time at pre-welding and the time of the final current
pas programmables. Ces temps sont déterminés par la durée d’appui de la cannot be programmed. These times are determined by how long the trigger
gachette. is pressed.
Le mode 4 temps avec une torche double gachette 4T mode with double trigger torch

En 4T, pendant la phase de soudage le courant peut étre diminué en maintenant In 4T mode, during the welding phase, the current can be reduced by
appuyée la 2éme gachette. Le relachement de celle-ci permet le retour au courant pressing the 2nd trigger. The welding current returns when the trigger is
soudage. La valeur de ce 2éme courant est modifiable dans le menu de configuration.  released. The value of the 2nd current can be modified in the configuration

menu.

cycle de soudage
welding cycle

gAchette torche
en mode 4t
torch trigger

in 4t mode

Cycle point Spot cycle

cycle de soudage
welding cycle

gachette torche

: temps point : en mod'e point
spot time torch trigger
in spot mode
Le soudage point permet le pointage des tdles, avant soudage, par des points Spot welding can be used to tack weld sheets, before welding, with identical
identiques. spots.
Temps de point : ce paramétre permet de programmer la durée du point. Weld pass time : use this parameter to programme the spot time.

AIR LIQUIDE 1
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Attention : Un cycle ne peut démarrer que sur le changement Warning : A cycle cannot start until the trigger changes state.
d'état de la gachette. Si la gachette est appuyée a la mise sous If the trigger is depressed during switching on, the generator is
tension, le générateur est bloqué. rendered inoperative.

3. Choix du mode 3. Choice of mode

Le courant TIG DC pulsé facilite le soudage en position, en évitant I'effondrement du  Pulsed DC TIG current makes it easier to weld into position, while avoiding
bain. Il permet un dépot régulier du métal d’apport et améliore la pénétration. Il est  collapse of the welding bath. It favours regular deposition of filler metal and

sélectionnable pour les cycles 2T, 4T : improves penetration. It can be selected for 2T, 4T cycles :
JL o
U
@@@ . cycle de soudage
welding cycle
® O O O

Lorsque le mode pulsé a été sélectionné, le cycle de soudage s'enrichit de 3 When pulsed mode has been selected, the welding cycle is enriched with 3 new

nouveaux paramétres a programmer : parameters to programme :
Courant bas : Ce paramétre permet de programmer le niveau de courant bas. Low current : This parameter is used to programme the level of background
current.

Rapport cyclique : Ce paramétre permet de programmer le rapport entre les temps Cycle ratio : This parameter is used to programme the ratio between peak and

de courant haut et bas. background currents.

La valeur du rapport cyclique correspond a : temps haut . fréquence. 100 en %. The value of the cycle ratio corresponds to: peak line . frequency . 100 in %.

Fréquence : Ce parametre permet de programmer la fréquence de répétition des Frequency : This parameter is used to programme the frequency of repetition of

impulsions. the pulses.

4. Réglage des paramétres cycles 4. Setting cyclesparameters

En TIG le cycle passe par les phases suivantes : In TIG, the cycle goes through the following phases :

L3 - Prégaz : Purge les canalisations avant I'amorgage. Ce parametre n’est pas Bleeding of tubes before hot start. This parameter is not accessible
accessible en amorgage PAC SYSTEM. La durée du pré gaz correspond  on PAC SYSTEM hot start. The duration of pre-gas corresponds to
au temps d’appui gachette. the time the trigger is pressed.

L4 - Préchauffage :  Permet de préchauffer la piece et de s’y positionner sans la détériorer This function pre-heats the workpiece so that it can be positioned
grace a un arc de faible intensité. La durée du préchauffage est without damage due to a low-current arc. Preheating time is
contrdlée par le temps d’appui sur la gachette. controlled by the length of time the trigger is pressed.

L5 - Rampe de , ) . .

montée : Permet une montée progressive du courant de soudage. Enables a gradual build-up to welding current.

L6 — Courant de - ) )

—soudage (Is): Intensité en phase de soudage. Current in welding phase.

L7- . Evite le cratere en fin de soudage et les risques de fissuration. Avoids cratering at the end of a weld with risks of cracking.

Evanouissement :

L8 — Courant final : Ce paramétre permet le soudage en position, en relangant un cycle sans  This parameter enables welding in position, by restarting a cycle
interruption de l'arc (en 2T). with uninterrupted arc (2T).

L9 - Post-gaz : Protége le bain de fusion, jusqu’a solidification compléte, et I'électrode Protects the bath against melting until complete solidification, and
de 'oxydation a température élevée. the electrode against oxidation at high temperature.
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TIG
L3 durée pré gaz / duration pre-gas 00,0 a/to 10,0 s . . .
L4 durée préchauffage / duration pre-heating 00,0 a/to 10,0's . . . .
amplitude préchauffage / amplitude pre-heating 005 a/to 350 A . . . .
L5 durée rampe montée / duration build-up gradient 00,0 a/to 10,0°s . . . .
L6 courant haut (Is) / high current (Is) 005 a/to 350 A . . . .
courant bas / low current 005 alto Is .
fréquence / frequency 00,1 a/to 200 Hz .
rapport cyclique / cycle ratio 015 a/to 085 % .
Durée / duration 00,0 a/to 10,0 s .
L7 durée évanouissement / duration fade-out gradient 00,0 ato 10,0 s . . . .
L8 durée palier / duration plateau 00,0 ato 10,0 s . . . .
amplitude palier / amplitude plateau 005 a/to 350 A . . . .
L9 durée post gaz / duration post-gas 00,0 a/to 10,0 s . . . .
Electrode enrobée / Coated electrode
L6 courant soudage / welding current 005 &/to 350 A
arc force / arc force 0a/to 10
Note : Lorsque le mode EE est sélectionné, I'affichage s'adapte & la Note : When mode EE is selected, the display adapts to the demand. It
demande. Il ne propose alors plus que les réglages de la sélection L6. then offers the settings of selection L6 only.
2.4. UTILISATION DE LA MEMOIRE 2.4. USE MEMORY

programmes de soudage complets.

Le bouton mémorisation a deux fonctions :
= Le mode appel
= Le mode enregistrement

L2 clignote.
oK

=

Affichez le n°® de programme désiré.

Q
O

nnc
BN

1. Pour appeler

11 appuyer une fois sur le bouton poussoir jusqu’a 'apparition du point décimal.

le cycle de soudage est opérationnel.

2. Pour enregistrer
IT appuyer sur le bouton poussoir et maintenez 5 s jusqu'au clignotement du

L" ADMIRAL 350W permet de mémoriser 100

Positionnez-vous sur fonction mémorisation, le voyant

= =3

The ADMIRAL 350W can memorize 100 complete welding
programs.

The memorization button has two functions :
= call mode
=  record mode

When you are positioned on memorization function, indicator L2
flashes.

Display the desired program no.

1. To call

press the push-button once until the decimal point appears.
the welding cycle is operational.

2. To record

press the push-button and hold it down for 5 s until the decimal point

point décimal. starts to flash.
I1 1a mémorisation est validée. [T the memorization is validated.

Note 1:  Lorsqu'une commande a distance est branchée, le courant de soudage Note 1:  When a remote controller is connected, the welding current is not
n'est pas celui du programme rappelé mais celui correspondant a la that of the program called, but that corresponding to the position
position du potentiométre sur la commande a distance. of the potentiometer on the remote controller.

Note2:  L'action d'appuyer, rappelle le N° de programme utilisé, quelque soit la Note 2:  Pressing the button, recalls the program no. used, whatever the

sélection active.

active selection.

AIR LIQUIDE
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2.5. EXEMPLE D’ UTILISATION

Soudage en TIG amorcage H.F. en 2T avec les paramétres suivants :

)

®®

O

Pré gaz = 2s
Préchauffage = 50A/5s
Rampe de montée = 5s
Intensité de soudage = 250 A
Rampe d’évanouissement = 2s
Courant final = 50A/5s
Post gaz = 10s

Programmation de ces parametres et mémorisation.

+  Sélection H.F.
= Avec le bouton gris, amener la sélection sur L1 « choix du
procédé ».
= Avec le bouton rouge, régler sur H.F.

Sélection 2T
= Sélectionner le paramétre L10 « choix du cycle ».
= Régler sur 2T.

+  Sélectionprégaz2s
= Sélectionner le paramétre L3
= Lafficheur indique une valeur en seconde, régler la valeur 2 s

+  Sélection préchauffage a 50 A pendant 5 s
Sélectionner le paramétre L4.
L'afficheur indique une valeur en seconde, régler la valeur 5 s.
Tourner d'un cran le bouton de sélection, la sélection est
toujours L4.
Lafficheur indique une valeur en Ampére, régler la valeur 50 A.
+  Sélection rampe de montée 5 s

= Sélectionner le paramétre L5.

= Lafficheur indique une valeur en seconde, réglerla valeur 5 s.
+  Sélection Is 250 A
=  Sélectionner le paramétre L6.
= Lafficheur indique une valeur en ampére, régler la valeur 250 A

Sélection rampe d’évanouissement 2 s

=  Sélectionner le paramétre L7.
=  L'afficheur indique une valeur en seconde, régler la valeur 2 s
+  Sélection courant final : 50 A pendant 5 s
Sélectionner le paramétre L8.
L’afficheur indique une valeur en seconde, régler la valeur 5 s.
Tourner d'un cran le bouton de sélection, la sélection est
toujours L8.
Lafficheur indique une valeur en Ampére, régler la valeur 50 A.

Sélection postgaz: 10 s
= Sélectionner le paramétre L9.
=  Lafficheur indique une valeur en seconde, régler la valeur 10's.

+  Mémorisation de I'ensemble du cycle dans le programme n°5

= Sélectionner le paramétre L2.

= Lafficheur indique un numéro de programme, régler le
programme n°5.

= Appuyer sur le bouton poussoir mémorisation plus de 5 s.

Les paramétres sont enregistrés
Rappel des paramétres aprés une autre utilisation

=  Sélectionner le paramétre L2.

= Lafficheur indique un numéro de programme, régler le
programme n°5.

= Appuyer sur le bouton poussoir mémorisation environ 1 s.

+ +
4 3440

4 4838

+

+

Les paramétres sont appelés.

2.5. EXAMPLE OF USE

H.F. hot start TIG welding for a 2T cycle with the following parameters :

Pre-gas = 2s
Pre-heating = 50A/5s
Build-up gradient = 5s
Welding current = 250 A
Fade-out gradient = 2s
Final current = 50A/5s
Post-gas = 10s
Programming and memorizing these parameters.
— +  Selection H.F.
,'-,' ,’- = Using the grey button, move the selection to L1 "Choice
of procedure"”
=  Setto H.F. using the red button.
= +  Selecting 2T
,-’ ,'- =  Select parameter L10 "Choice of cycle".
= = =  Setto 2T.
= — +  Selecting pre-gas of2 s
,' ,’ ,—' ,’ ,’ c =  Select parameter L3
= == - =  The display shows a value in seconds: set this to 2 s
— — = +  Selecting pre-heating at 50 A for 5 s
,' ,’ '—, ,’ ,’ [ =  Select parameter L4
= == = The display shows a value in seconds: set thisto 5's
— — - = Turn the selector knob by one step, the selection is still
[ a L4,
Lo =  The display shows a value in amps: set this to 50 A
— — = +  Selecting build-up gradientof 5 s
,' " '—, ,' ,’ c =  Select parameter L5
= == - = The display shows a value in seconds: set thisto 5 s
- = = +  Selecting welding current of 250 A
,—' '-, ,' ,’ a =  Select parameter L6
= = = = The display shows a value in amps: set this to 250 A
e +  Selecting fade-out gradient of 2 s
,’ ,’ ,—' ,’ ,’ [ =  Select parameter L7
- = = =  The display shows a value in seconds: set this to 2 s
— = — +  Selecting final current of 50 A for 5 s
,' ,’ '—, ,’ ,’ c =  Select parameter L8
= == - =  The display shows a value in seconds: set thisto 5 s
— = = = Turn the selector knob by one step, the selection s stil
=g L8
= S =  The display shows a value in amps: set this to 50 A
p—— +  Selecting post-gas time of 10 s
,’ ,' ,’ ,' ,’ c =  Select parameter L9
= = - = The display shows a value in seconds: set this to 10's
+  Memorizing the complete cycle in program 5
——— =  Select parameter L2.
,' ,’ ,' l L 7 P =  The display shows a program number: set this to
- = program 5.
=  Press the memorization pushbutton for more than 5 's.
The parameters are recorded.
P ——— +  Recalling parameters after a different use
,' ,’ ,' ,’ '—, o =  Select parameter L2.
= = = = The display shows a program number: set this to

AIR LIQUIDE
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3 - UTILISATION AVANCEE 3 - ADVANCED USE

Pour utiliser le chainage I'option CHAI du menu configuration doit étre sélectionnée. To use the chaining option, CHAI must be selected in the configuration menu.

I permet : It enables :
= denregistrer jusqu'a 100 chainages indépendants pouvant contenir 16 = recording of up to 100 independent chainings which may contain up to 16
secteurs, sectors,
= e chainage manuel avec une torche mono gachette, = manual chaining using a torch with 1 trigger,
= I'appel de programme et le chainage par Iinterface automatique = call-up of the program and chaining via the automatic interface
3.1. EXTENSION MEMOIRE 3.1. MEMORY EXTENSION
En configurant AVEC chainage, chacun des 100 programmes est Configuring WITH chaining, each of the 100 programs is subdivided into
subdivisé en 16 secteurs. 16 sectors.
DK
P:01

Les programmes regroupent les paramétres de début et de fin de cycle : The programs group together the parameters of the start and finish of the cycle :

"-
€ ©

o

L1 : Choix procédé L1 : Choice of procedure
L3 : Temps de pré-gaz L3 : Pre-gas time
L4 : Temps et courant palier pré-soudage L4 : Pre-welding plateau time and current
L5 : Temps de montée L5 : Build-up time
L7 : Temps de descente L7 : Descent time
L8 : Temps et courant palier post-soudage L8 : Post-welding plateau time and current
L9 : Temps post-gaz L9 : Post-gas time
L10 : Choix cycle L10 : Choice of cycle
Les secteurs regroupent les parametres de soudage : The sectors group together the welding parameters :
L6 : Courant haut, paramétres du pulsé L6 : High current, pulsed parameters
L'acces a la mémoire se fait en 2 temps : Access to the memory is in 2 steps :
Etape 1: Step1:
Sélection du programme Select program
@ Se positionner sur la fonction mémorisation, le voyant L2 Take up position on the memorization function, indicator L2 flashes, the
clignote, la lettre P s'affiche. letter P is displayed.
_ 0K
ﬂ\ Afficher le n° de programme désiré. Display the desired program no.
_Gg5,
Etape 2 : Step2 :
Sélection d’un secteur du programme courant SELECT A SECTOR OF THE CURRENT PROGRAM
@ Avancer d’un pas tout en restant sur la fonction Advance once while remaining in the memorization function;
mémorisation, le voyant L2 clignote, la lettre S s'affiche.  indicator L2 flashes, the letter S is displayed.
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Afficher le n° de secteur désiré.

[ -
105

Display the desired sector no.

Attention : Le secteur sélectionné fait toujours référence au
programme courant.

1. Pour appeler un programme ou un secteur

Warning : The sector selected always refers to the program
currently running.

1. To call up a program or a sector

appuyer une fois sur le bouton poussoir jusqu’a I'apparition du point décimal. 11 press the push-button once until the decimal point appears.
le cycle de soudage est opérationnel. I1 the welding cycle is operational.

2. Pour enregistrer un programme ou un secteur 2. To record a program or a sector
appuyer sur le bouton poussoir 5 s jusqu’au clignotement du point décimal. [ press push-button and hold down for 5 s until decimal point starts
la mémorisation est validée. to flash

the memorization is validated.

Note : Lorsqu'une commande a distance est connectée, le courant de Note : When a remote controller is connected, the welding current is
soudage n'est pas celui du secteur actif mais celui correspondant a la not that of the active sector, but that corresponding to the
position du potentiometre sur la commande a distance. position of the potentiometer on the remote controller. That is
C'est a dire que le chainage est masqué ! to say, the chaining is masked!

Note : L'appel d'un nouveau programme ou le rappel du programme utilisé Note : Calling up a new program or recalling the program used (a
(cas ou la sélection active est différente de mémorisation) charge case where the active selection is different from the
simultanément le secteur n°1. memorization) simultaneously loads sector n° 1.

3. Désactivation des secteurs

Il est possible de limiter entre 2 et 16 le nombre de secteurs d'un programme. Pour
cela il faut désactiver le secteur suivant le dernier secteur utilisé.

Pour désactiver un secteur :

[T selectionner le secteur a désactiver

I se placer sur le paramétre courant de soudage (L6) unité A

I'T tourner le bouton rouge de réglage jusqu’au minimum et prolonger la rotation d'un

quart de tour supplémentaire. L'afficheur indique OFF.
se placer sur mémorisation (L2) et sauvegarder le secteur.

3. De-activations sectors
The number of program sectors can be limited to between 2 and 16. To do this,
the sector following the last sector used must be de-activated.
To de-activate a sector:
I select the sector to be de-activated
1 go to the welding current parameter (L6) unit A
[T turn the red setting knob to minimum then continue turning for an extra
quarter turn. The display shows OFF
11 go to memorization (L2) and memorize the sector.

[ Note : La commande a distance n'a plus d'effet sur un secteur désactivé.

[ Note : Remote control will have no effect on a de-activated sector. |

3.2. CHAINAGE

1. Utilisation manuelle

En utilisation manuelle, le chainage est commandé par la gachette G1 de la torche.
Pour travailler dans de bonnes conditions, il est préférable d'utiliser le cycle 4T.
Application :

ETAPE1:

Aprés avoir mémorisé les secteurs du programme utilisé, rappeler le programme en
cours pour étre positionné sur le secteur n°1.

ETAPE 2:

+ appuyer sur la gachette G1 pour démarrer le soudage

+ en soudage : Chaque impulsion de moins de 0.3 s sur la gachette 1 appelle le
secteur suivant.

+ quand le dernier secteur est atteint une nouvelle impulsion sur la gachette 1 n'a
plus d'effet.

+ alarrét du soudage, le secteur n°01 est automatiqguement appelé.

3.2. CHAINING

1. Manual use
In manual mode, chaining is controlled with the trigger G1 of the torch.
To work under good conditions, it is preferable to use the 4T cycle.
Application :
STEP1:
After memorizing the sectors of the program used, recall the program in
progress so as to be positioned on sector n° 1.
STEP2:
+ press trigger G1 to start welding
+ while welding : Each time trigger 1 is pressed for less than 0.3 s the next
sector is called.
+ when the last sector is reached, pressing trigger 1 no longer has any effect.

+ when welding stops, sector n® 01 is automatically called up.

S:02

S:03

S:04 s:01 |

P:05

[ s:01
0.335s
_I 1

G1/4T

Note : Si le premier secteur a utiliser est différent du n°01, sélectionner le Note : If the first sector to be used is different from n° 01, select the
bouton mémo S2 et appeler le secteur qui doit démarrer le soudage. memory button S2 and call the sector which is to start the
Démarrer le soudage directement. weld. Start welding directly.

ATTENTION : Ne pas oublier de mémoriser toutes les modifications ATTENTION : Do not forget to memorize all parameter
de paramétres pour qu'elles soient prises en compte modifications so that they are taken into
au prochain cycle. account for the next cycle.

AIR LIQUIDE
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ATTENTION : Toute action d’appel / enregistrement du numéro de
programme appelle / enregistre automatiquement le
secteur n® 1.

2. Utilisation de I'interface automatique

Pour utiliser le pilotage par l'interface automatique, I'option W000147831 doit étre
installée.

Application :

ETAPE1:

Hors soudage, positionner les signaux B0 a B3 avec le numéro du programme
souhaité parmi les 16 premiers et activer le signal VALID au moins 100 ms, le
programme est appelé avec son secteur n°01.

ETAPE 2:

+ démarrer le soudage en activant le signal DCY (ou appuyer sur G1).

+ en soudage, positionner les signaux B0 a B3 avec le numéro du
secteur désiré et activer le signal VALID au moins 100 ms, le secteur
est appelé.

+ a l'arrét du soudage, le secteur n°01 est automatiquement appelé.

ATTENTION : Any action to call/record a programme
number automatically calls/records sector no. 1.

2. Using the automatic interface

To use the automatic interface control system, option W000147831 must be
installed.

Application :
STEP1:

While no welding is taking place, position the signals B0 to B3 with the desired
program number from the first 16 and activate the VALID signal for at least
100 ms: the program will be called with its sector n° 01.

STEP 2:
+ start welding by activating the DCY (or press G1).

+ while welding, position the signals B0 to B3 with the desired sector
number and activate the VALID signal for at least 100 ms: the sector
will be called.

+ when welding stops, sector n® 01 is automatically called up.

P:05
S:01 S:02 S:03 S:04 S:01
DCY | I I
vaLip 11
BIT_oi4 P05 y—————502 ) (s03_ ) (s04 )

Note : Le programme ou le secteur codé B3-B0 = 0000 correspond au Note : The program or sector coded B3-B0 = 0000 corresponds to no. 1
n°1 et B3-B0 = 1111 correspond au n°16. and B3-B0 = 1111 corresponds to n° 16.

Note : Si le premier secteur a utiliser est différent du n°01, positionner Note : If the first sector used is different from n°® 01, position B0-B3 and
B0-B3 et activer le signal VALID entre la phase de pré gaz et la activate the signal VALID between the pre-gas phase and the
rampe de montée, ou appeler le secteur sur la face avant hors build-up slope, or call the sector on the front panel when not
soudage comme pour le chainage manuel. welding as for manual chaining.

AIR LIQUIDE
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4 - SERVICES / FACILITES 4 - SERVICES / FACILITIES
4.1. IMPRESSION 4.1. PRINTING

o L'’ADMIRAL 350W dispose d'une liaison série accessible sur le The ADMIRAL 350W has a series link accessible via the connector
' connecteur SUB-D 9 située 2 Iarriére. SUB-D 9 on the rear.

Attention : Toutes les précautions doivent étre prises afin d'éviter Warning : Every precaution must be taken to avoid HF
les remontées H.F. flash-backs.

1. Hors soudage 1. When not welding
L"appui sur le bouton d'impression lance I'impression des paramétres de Press the print button to start printing the welding parameters.

soudage. Le texte est imprimé dans la langue sélectionnée dans le menu de  The text will be printed in the language selected in the configuration menu.

configuration.

Ticket TIG TIG Ticket
K — K o o K — * K — — S Ko e — — *
| ADMIRAL 350W | | ADMIRAL 350W |
* K o e K * B S S — [, S *
\ \ | |
| Numéro de Programme = 000 | | Programm Number = 000 |
| Numéro de Secteur = 000 | | Sector Number = 000 |
\ \ | |
| Temps de Pré-Gaz = 00.0 S | | Pre-Welding time = 00.0 S |
| Temps de Pré-Soudage = 00.0 S | | Pre-Welding current = 00.0 S |
| Courant de Pré-Soudage = 000 A | | Courant de Pre-Soudage = 000 A |
\ \ | |
| Temps de Montée = 00.0 s | | Build-up time = 00.0 S |
| Butée Min de Courant = 000 A | | Min Current stop = 000 A |
| Butée Max de Courant = 000 A | |  Max Current stop = 000 A |
| Courant de Soudage = 000 A | |  Welding current = 000 A |
| Temps de Soudage Point = 00.0 S | | Spot welding time = 00.0 S |
| Temps d'Evanouissement = 00.0 S | | Fade-out time = 00.0 S |
\ \ | |
| Temps de Post-Soudage = 00.0 S | | Post-Welding time = 00.0 s |
| Courant de Post-Soudage = 000 A | | Post-Welding current = 000 A |
| Temps de Post-Gaz = 00.0 S | | Post-Gas time = 00.0 S |
\ \ | |
| Fréquence = 000 Hz | | Frequency = 000 Hz |
|  Rapport cyclique = 00 % | | Cycle ratio = 00 % |
| Courant de Pulse Bas = 000 A | | Courant de Pulse Bas = 000 A |
\ \ | |
| Cycle = 2T | | Cycle = 2T |
| Amorcage = HF | | Hot start = HF |
| Soudage = Continu | |  Welding = Continuous |
K e e e ———————————————— * K o e *
Ticket électrode enrobée Coated electrode Ticket
kR K e e kS — * b K o e e b *
| ADMIRAL 350W | | ADMIRAL 350W |
Ko e — K e Ko e — * Ko e — K e e Ko e e *
\ \ | |
| Numero de Programme = 000 | | Programm Number = 000 |
| Numero de Secteur = 000 | | Sector Number = 000 |
\ \ | |
| Courant de Soudage = 000 A | |  Welding current = 000 A |
| Consigne ARC FORCE = 00 | | ARC FORCE set value = 00 |
K e e * K e e *
2. En soudage 2. While welding
L’appui sur [IMP] lance I'impression en continu des mesures courant et tension de Press [IMP] to start continuous print-out of the welding current and voltage
soudage. L'impression se fait avec une période de 1 s. L'impression est interrompue  values. Printing is executed with a period of 1 s. Printing is interrupted at the
en fin de soudage ou aprés un nouvel appui sur [IMP]. end of the weld or if [IMP].is pressed again.
Le ticket est identique pour tous les procédés. The ticket is identical for all procedures.
* U =00.0V I = 000 A *
* U= 00.0V I =000 A *
* U = 00.0V I =000 A *
* U = 00.0V I =000 A *
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3. Paramétres de transmission 3. Transmission parameters

Taux de transfert : 1200 bauds Transfer rate : 1200 bauds
Format : 8 bits Format : 8 bits

Parité : sans parité Parity : none

Impression sur : 40 colonnes Print-out : 40 columns

4.2. DEFAULT INFORMATION

1. Trigger depressed detection

4.2. INFORMATION DEFAUT

1. Détection gachette appuyée

Détection gachette appuyée a la mise sous tension, le générateur est - or Detection of depressed trigger at switch-on: the generator is
bloqué jusqu’au relachement de la gachette. oL immobilized until the trigger is released
2. Détection collage 2. Sticking detection

The electrode sticking detector automatically cuts off the electric arc
power supply if the welder leaves the coated electrode bonded to
the part to be welded for more than 2 seconds. The following

Le détecteur de collage de I'électrode coupe automatiquement
I'alimentation de I'arc électrique si le soudeur laisse I'électrode enrobée
collée a la piéce a souder plus de 2 secondes et indique le message

suivant : CCcCr message is displayed :
Le soudeur peut alors décoller I'électrode du bain sans risque de coup L L L The welder can then release the electrode from the pool without the

risk of arc glare as it is removed. The electrode sticking detection
device is always active and shown on the display unit.

d'arc lors du décrochage. Le dispositif de détection de collage de
I'¢lectrode est toujours actif, I'afficheur indique :

3. Défaut thermique 3. Thermal defect
Dépassement du facteur de marche, ou surcharge. Duty cycle exceeded, or overload.

Arrét soudage en respectant le cycle, puis blocage de I'onduleur jusqu'a p— Welding stops, respecting the cycle, then the inverter is immobilized
disparition du défaut. o ,’ until the fault is cleared.
Aprés disparition du défaut , le groupe eau est activé, il est maintenu 5 o After clearance of the fault, the water unit is activated and
minutes. maintained for 5 minutes.
Sondes thermique défectueuses, (circuit ouvert ou court-circuit). Thermal defect sensors (open circuit or short-circuit).
Arrét soudage en respectant le cycle, puis blocage de 'onduleur. or C Welding stops, respecting the cycle, then the inverter is
L immobilized.
= Le générateur doit étre dépanné.
e allx = The inverter must be restored
R N to operational condition.

4. Défaut débit groupe de refroidissement

Débit du liquide de refroidissement insuffisant, le soudage est arrété en
respectant le cycle.

Détecté seulement si le groupe est actif. Le défaut est masqué 5 s pour
éviter tout arrét intempestif.

A partir du matricule 46248UC335, le message de sécurité GRE n’est
plus actif.

5. Défaut onduleur

L’onduleur est instantanément arrété.

= Le générateur doit étre dépanné.

6. Défaut pré-charge

Probleme sur la carte alimentation de 'onduleur, le générateur est

4, Water cooling unit flow rate defect
Cooling liquid flow rate insufficient : welding is stopped while
respecting the cycle.
Detected only if the water unit is active. The defect is masked for 5 s
to avoid inopportune stoppages.
For registration numbers later than 46248UC335, the cooling unit
safety message is no longer active.

5. Inverter defect

The inverter is stopped immediately.

= The inverter must be restored
to operational condition.

6. Precharge defect

Problem on inverter power supply card : the generator is

bloqué. immobilized.
Si le défaut persiste, le générateur ,_-,' ,'-' ,'_ If the fault persists, the

doit étre dépanné.

7. Défaut réseau
La tension réseau est hors tolérance, le générateur est bloqué jusqu’au
rétablissement d’'une valeur normale de la tension réseau.

Tension inférieure a 400 V-10 %

Tension supérieure a 400 V+10 %

ATTENTION : Au-dela de 480V le
générateur est détruit.

8. Défaut mémoire

A la mise en route du générateur, un test de la mémoire est effectué.
Si la mémoire est hors service, le message MEM est affiché pendant 5
secondes.

Le générateur est utilisable seulement en mode manuel et les
parameétres ne sont plus sauvegardés.

—
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generator must be restored to
operational condition.

7. Mains supply defect
The mains voltage is outside tolerances : the generator is
immobilized until normal mains voltage values are restored.
Voltage less than 400 V-10 %
Voltage greater than 400 V+10 %

WARNING : If voltage exceeds 480V,
the generator will be destroyed.

8. Memory defect
When the generator is started up, a memory test is run.
If the memory is out of service, the message MEM is displayed for 5
seconds.
The generator can only be used in manual mode and the
parameters will not be saved.
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4.3. PERSONNALISATION

Accés au menu configuration

boutons poussoir de mémorisation et d'impression.

=N

=

Entrée dans le menu configuration (=» = réglage usine), les parametres défilent dans
I'ordre ci-dessous :

1. Choix de la langue

La langue s’applique au ticket d’impression des paramétres de soudag
Cc_0

d

Le menu configuration est appelé en appuyant simultanément sur les

Pour naviguer dans le menu, utiliser le bouton gris de sélection

Pour changer la valeur, utiliser le bouton rouge de réglage

4.3. PERSONALIZATION

Access to configuration menu

The configuration menu is called up by pressing the memorization
and print buttons simultaneously.

= To navigate within the menu, use the grey selector knob

= To change the value, use the red adjusting knob

Once in the configuration menu (= = factory setting), the parameters scroll in

the order shown below :

1. Choice of language

The language applies to the print-out ticket of welding parameters.

— - n = francais = French
T
crhu => anglais => English
=T
oCu => allemand => German
cco
car => espagnol = Spanish
L0
re => italien => ltalian

2. Butée de courant de soudage

L" ADMIRAL 350W permet de limiter la plage de réglage du courant de soudage
entre un courant minimum et un courant maximum. Cette fonction permet le
respect des tolérances fixées par les procédures de soudage ou des gammes de
fabrication (ISO 9000).

o

=
[

]

1
I

o
[y
(i

La sélection L6 soudage est augmentée de deux nouveaux parametres apres le
courant de soudage :

courant min. ou butée basse(L : Low)

courant max. ou butée haute (h : high)

Le courant de soudage est ajusté entre ces deux limites.

Ces butées prennent toutes leur signification lors de I'utilisation d'une commande a
distance car le courant de soudage sur la commande sera réglable sur toute la course
du potentiométre du courant minimum au courant maximum.

=> sans butée

=> avec butée

2. Welding current stop
The ADMIRAL 350W can limit the welding current regulation band between
a minimum and a maximum current. This function allows for respect of
tolerances set by welding procedures or production protocols (ISO 9000).

=> without stop

=> with stop

Selection L6 welding has been extended with two new parameters after welding
current :

min. current or low stop (L : Low)

max current or high stop (h : high)

The welding current is adjusted between these two limits.

These stops take on their full value during use with a remote controller, as the
welding current on the controller will be adjustable across the whole range of
the potentiometer from minimum to maximum current.

Note: pour un fonctionnement en cycle butées, la sérigraphie de la Note: when operating with cycles using stops, the labels on the remote
commande a distance n’a plus de signification. controller lose their significance
AIR LIQUIDE
WELDING



3. Synchroniser autorisation mouvement
Deux cycles de mouvement possible :

,

= 117 U] début rampe de descente

)

1 .
. fin rampe de descente

3. Synchronizing movement authorization
You have a choice of two movement cycles :

|
-1 U] start of build-down slope

o,
=1 11 ifend of build- down slope

cycle de soudage
welding cycle

0

4. Groupe de refroidissement
Le générateur est pourvu de la détection automatique des torches refroidies par
eau. Dans le cas de ['utilisation d'une torche refroidie par eau non reconnue, il est

possible de forcer le fonctionnement du groupe de refroidissement.
N -En

[ L Ul automatique

Lr k.

L permanent

5. Echelle des temps

Dans certaines applications automatisées, il est nécessaire de définir des
temporisations de durée supérieure a 10 s. Il est possible de dilater les temps d’'un
facteur 10, ce qui permet de régler des temps de pré gaz ou post gaz de 0 a 100 s.

Dans ce cas le pas de réglage est de 1's.

1LY 5] plagede 10's
LI L5 plage de 100 s

6. Tension de sécurité

Pour garantir une sécurité maximale au soudeur, le ADMIRAL 350W est équipé
d'un dispositif de détection de collage de I'¢lectrode.

Certaines réglementations nationales ou des environnements spéciaux imposent
I'emploi de tension a vide réduite. Pour des raisons réglementaires I'activation
de ce dispositif n'est pas accessible au soudeur.

n . . ez
L L ! u]:sans tension de sécurité

|- avec tension de sécurité

7. Chainage

Le chainage permet en cours de soudage de changer la valeur du courant de
soudage pour une valeur préprogrammée par une simple impulsion. 16 niveaux de
courant peuvent étre programmés et chainés pour les 100 programmes existants.
cf chapitre).

oo,

: sans chainage
A

L 11T f: avec chainage

8. Niveau de courant en 4t

s
F1 . atténuation a 5 amperes du courant de soudage
En cycle 4t, le taux de diminution du courant est modifiable.
9. Sortie du menu configuration
Sélectionner la bonne option et appuyer sur le bouton MEM pour sortir du menu
configuration.

: abandon sans modification

: mémorisation des changements

: retour aux parametres usine

AIR LIQUIDE

4, Water cooling unit
The generator is provided with automatic detection of water-cooled torches. In
the case of use of a water-cooled torch that is not recognized, it is possible to
force operation of the cooling unit.

n

(]
[

o
o

[

: automatic

'l permanent

5. Time scale
In some automated applications, it is necessary to define periods of duration
longer than 10 s. It is possible to lengthen these times by a factor of 10, so that
pre-gas or post-gas times can be adjusted from 0 to 100 s.

In this case, the adjustment pitch is 1 s.

1 -
I 5

o=
]

. period of 10 s

=2
<3

]
|

I 5] period of 100 s

6. Safety voltage
To provide maximum welder safety, the ADMIRAL 350W is fitted with an electrode
sticking detection device.
Some national regulations or special work environments require the use of
reduced no-load voltage. To comply with regulations, the activation of this
device is not accessible to the welder.

CCCo

L L - o] without safety voltage
[

C C J il with safety voltage

7. Chaining
With chaining, it is possible, while welding is in progress, to exchange the
value of the welding current for a pre-programmed value by pressing once 16
current levels can be programmed and chained for the 100 existing
programmes. (see chapter).

8. Welding level in 4t

: welding current attenuated to 5 amps.
In 4-stage cycle, the rate of decrease of the welding current can be modified.

9. Quitting the configuration menu
Select the desired option and press MEM button to quit the configuration menu.

i
L JL - quit without change

: memorize changes

: restore factory parameters
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OPTIONS

1. Commandes a distance

Les commandes a distance permettent de régler les différents paramétres propres a
chaque utilisation jusqu'a 10m du générateur.

(6 voir dépliant FIGURE 2 a la fin de la notice)

OPTIONS

1. Remote control
Remote controls can be used to adjust the different parameters specific to each
use up to a distance of 10m from the generator.
(¢~see fold-out FIGURE 2 at the end of the manual)

Note : Le générateur détecte automatiquement la connexion d'une Note : The generator detects connection of a remote controller
commande a distance. automatically.

Note : Lorsqu'une commande & distance est branchée le réglage du Note : When a remote controller is connected, welding current adjustment
courant de soudage se fait sur la commande a distance can be performed only by the remote controller.
uniquement.

La valeur de l'intensité est donnée par la position du potentiométre sur la
commande a distance.

< Commande a distance pour le TIG DC et B-BOX, réf.
W000305048

Types d'utilisation :

+  Lesoudage TIGDC

+  Lesoudage aI'arc a I'électrode enrobée
Soudage TIG DC

= P1sert au réglage du courant de soudage

= P2 sert au réglage de I'évanouissement
Soudage a I'électrode enrobée

P1 sert au réglage du courant de soudage
= P2 sertau réglage du dynamisme d'arc

Current value is given by the position of the potentiometer on the remote
controller.

< Remote control for TIG DC and B-BOX, ref. W000305048

This is used in two ways :
+  TIG DC welding
+  Coated electrode arc welding
TIG DC welding
=  P1is used to regulate welding current
=  P2is used to regulate fade-out

Coated electrode welding
=  P1is used to regulate welding current
= P2is used to regulate arc dynamism

[ Note : la sélection TIG ou E.E. se fait sur le générateur. |

[ Note : selection of TIG or E.E. is done on the generator.

1 Commande 2 distance TIG pulsé, réf. W000305064
Trois types d'utilisation :

+  Lesoudage TIG DC pulsé

+  Lesoudage TIG DC

+  Lesoudage a l'arc a I'électrode enrobée
Fonctionnement TIG DC pulsé

Le courant TIG DC pulsé facilite le soudage en position en évitant I'effondrement du bain.
= C1estle sélecteur TIG/TIG pulsé. Pour souder en PULSE il faut
positionner C1 sur TIG pulsé

=  P1estle potentiométre de réglage du courant haut.

= P2 estle potentiométre de réglage du courant bas pulsé.
=  P3estle potentiométre de rapport cyclique.

= P4 estle potentiométre de réglage de la fréquence.

Fonctionnement TIG DC
= Positionner C1 sur TIG
= P1 sertau réglage de I'intensité
= P2 sert au réglage de I'évanouissement
=  P3 et P4 sont alors inhibés

Fonctionnement ARC a I’électrode enrobée

Pour souder en électrode enrobée, il suffit de sélectionner EE sur le générateur
comme indiqué dans le chapitre instruction d'emploi.

= C1/P3/P4 sont inhibés

=  P1 sert au réglage du courant de soudage

= P2 sert au réglage du dynamisme d'arc

2. Kit interface automate, réf. W000147831

3. Torches

1 Remote controller pulsed TIG, ref. W000305064
This is used in three ways :

+  Pulsed TIG DC welding

+  TIG DC welding

+  Coated electrode arc welding
Pulsed TIG DC operation

Pulsed TIG DC current makes it easier to weld into position while avoiding collapse of the

welding bath.
=  C1is the pulsed TIG/TIG selector. To weld with PULSE, C1 must
be positioned at pulsed TIG
=  P1is the high pulsed current adjusting potentiometer.
= P2is the low pulsed current adjusting potentiometer.
= P3is the cycle ratio potentiometer.
=  P4is the frequency regulation potentiometer.

TIG DC operation
=  SetC1toTIG
= P1 is used to adjust current
=  P2is used to adjust fade-out
= P3and P4 are then inhibited

ARC operation with coated electrode

To weld using a coated electrode, just select EE on the generator as shown in the
instructions for use chapter.

=  C1/P3/P4 are inhibited

=  P1is used to adjust welding current

=  P2is used to regulate arc dynamism

2. Automatic controller interface kit, ref. W000147831
3. Torch

Utilisation a 250 A - 100 % / Use at 250 A — 100 %
PROTIG 10w - RL - C5B longueur / lenght 5m, réf. \W000306021
PROTIG 10W - RL - C5B - longueur / length 8m, réf. W000306022
Utilisation a 350 A - 100 % / Use at 350 A — 100 %
PROTIG 30w — RL — C5B longueur / lenght 5m, réf. W000143112
PROTIG 30W - RL — C5B - longueur / lenght 8m, réf. W000143113

Adaptateur torche raccord gaz central, réf. W000142708
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Torch adapter, central gas connection, ref. W000142708
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5 - MAINTENANCE
5.1. PIECES DE RECHANGE

5 - MAINTENANCE
5.1. SPARE PARTS

(6 voir dépliant FIGURE 1 a la fin de la notice)

(6see fold-out FIGURE 1 at the end of the manual)

Rep. / REF. S e Rep. / REF. S e
ltem / REF. Désignation Description ltem / REE. Désignation ‘ Description
W000147881 ADMIRAL 350W ADMIRAL 350W
Face avant Front panel
1 | W000147489 | Interrupteur Marche/Arrét On/Off switch W000148727 | Electrovanne équipé Equipped solenoid valve
2/3 | W000265988 | Kit boutons bleus blu buttons kit 17 | WO000147254 | Transformateur auxiliaire | Auxiliary transformer
4 | W000231163 | Embase femelle DINSE 400A | Female socket DINSE 400A 19 | WO000147339 | Support fusible Fuse holder
60% 60% 20 | WO000147846 | Fusible 2A Fuse 2A
5 | W000147146 | Embase femelle de commande | Female control socket 21 W000148702 | Réservoir Tank
10 plots 10 contacts 22 W000148703 | Bouchon Plug
6 [ WO000147151 | Embase femelle gachette 5 Female socket trigger 5 23 | W000277908 | Pompe Pump
plots contacts 24 | WO000147087 | Ventilateur complet Fan complete
7 | W000147412 | Raccord gaz Gas connector 25 | WO000148989 | Hélice Impeller
8 [ WO000148730 | Raccord eau bleu Blue water connector 26 | WO000148018 | Radiateur Radiator
9 | W000157026 | Raccord eau rouge Red water connector 28 | WO000010101 | Cable primaire Primary cable
W000147927 | Face avant compléte Complet front panel Carrosserie Body
Eléments internes Internal items
10 | W000147091 | Ventilateur Fan W000149095 | Coiffe plastique Plastic cover
11 | W000147541 | Carte filtre réseau Mains filter card 30 | WO000148253 | Roue arriére & 300 Rear wheel & 300
12 | W000149098 | Carte filtre auxiliaire Auxiliary filter card 31 | WO000148249 | Roue avant & 125 Front wheel & 125
13 | W000147928 | Carte cycle Cycle card W000149104 | Kit visserie Screw fittings kit
14 | W000147908 | Carte filtre secondaire Secondary filter card
15 | W000154229 | Carte commande HF HF control card
16 | W000147270 | Pont triphasé 35A 1200V Three-phase bridge 35A
1200V
5.2. PROCEDURE DE DEPANNAGE 5.2. DIAGNOSIS CHART

Les interventions faites sur les installations électriques doivent étre confiées Servicing operations carried out on electric installations must be performed
by persons qualified to do this kind of work (see SAFETY

RECOMMENDATIONS section).
CAUSES | SOLUTIONS |

NO WELDING CURRENT / STARTUP SWITCH THROWN / DISPLAY UNIT NOT
LIT UP

Check :
+ The connecting cable
+ The condition of the plug
+ The mains voltage
+ Replace faulty fuses

a des personnes qualifiées pour les effectuer (voir chapitre CONSIGNES DE

SECURITE).

| CAUSES | REMEDES | |

PAS DE COURANT EN SOUDAGE / INTERRUPTEUR DE MISE EN SERVICE
ENCLENCHE / AFFICHEUR ETEINT

Controler :
+ Le cable de raccordement
+ L'état de la prise
+ Latension réseau
+ Remplacer les fusibles défectueux

p Coupure du cable d’alimentation
p Absence de phase réseau

p Fusibles F1 défectueux

p Fusible générateur défectueux

p Power supply cable is not correctly
connected up

p No mains phase
p Fuses F1 are faulty
p Faulty power source fuse

NO WELDING CURRENT / STARTUP THROWN / DISPLAY UNIT LIT UP

PAS DE COURANT DE SOUDAGE / INTERRUPTEUR DE MISE EN SERVICE
ENCLENCHE / AFFICHEUR ALLUME

p Coupure cables soudage

+ Contrdler les connexions p Welding cable is not correctly + Check the connections

connected up

p Mauvaise ou pas de liaison de + Assurer la liaison avec la piece a p Earth not connected, or poor + Connect earth to the work piece to

masse souder connection be welded
PAS DE COURANT DE SOUDAGE / INTERRUPTEUR DE MISE EN SERVICE NO WELDING CURRENT / STARTUP THROWN / THE DISPLAY UNIT SHOWS
ENCLENCHE / L’ AFFICHEUR INDIQUE U> ou U< U> OR U<

p Tension réseau hors tolérances + Contréler la tension réseau p Mains voltage outside tolerances + Check the mains voltage

360V<Uréseau>440V + Brancher I'appareil sur une autre 360V<Umains>440V + Connect the apparatus to another power
prise point
PAS DE COURANT DE SOUDAGE / INTERRUPTEUR DE MISE EN SERVICE NO WELDING CURRENT / STARTUP SWITCH THROWN / THE DISPLAY UNIT
ENCLENCHE / L’ AFFICHEUR INDIQUE TH SHOWS TH

p Dépassement facteur de
marche, appareil surchargé
p Insuffisance d'air de

+ Attendre la phase de
refroidissement, 'appareil se remet
automatiquement en marche

p Duty cycle exceeded, apparatus
overloaded

+ Wait for the cooling phase. The
apparatus come back into operation
automatically

p Inadequate air cooling

refroidissement + Veillez au dégagement de la partie . )
o Partie puissance fortement avant du générateur p Power source badly soiled + Make sure the front section of the
encrassée + Effectuer le test de ventilation en p Fans does not rotate power sorce is unobsfructed
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p Ventilateur ne tourne pas basculant l'nterrupteur test sur la + Perform the fan test by flipping over
carte régulation the switch on the regulating PCB

( PAS D’ AMORCAGE / AMORCAGE DIFFICILE I NO STRIKING / DIFFICULT STRIKING |

p Electrode usée ou polluée + Contréler I'affitage de I'électrode p Electrode used or polluted + Check the electrode’s sharpening
p Pas de haute fréquence + Contréler le fusible F1 de la carte HF p No striking high frequency(if H.F. + Check F1 fuse of H.F. board
d’amorcage (si mode HF) mode)
p Pas de gaz protecteur Controler : p No protective gas Check :
+ L'arrivée gaz au générateur + The gas inlet at the power source
+ Le raccordement de la torche + The torch connection
(l MAUVAISES PROPRIETES DE SOUDAGE I POOR WELDING PROPERTIES |
p Mauvaise polarité de I'électrode + Corriger la polarité en tenant compte p Poor electrode polarity + Correct the polarity by taking
des indications constructeur account of the maufacturer's
instructions
p Paramétres de soudage mal + Vérifier les réglages du cycle de p Poorly-adapted welding + Check the welding cycle
adaptés soudage parameters adjustments
p Mauvaise manipulation des codeurs | + Appuyer sur le bouton p Faulty manipulation of encoders + Press “memorisation” button to call
sur la face avant « mémorisation » pour rappeler les on front panel up the setting in memories

réglages en mémoires

. .. - For any servicing operations internal to the power-source
Pour toute intervention interne au générateur en dehors des y gop P

points cités précédemment : FAIRE APPEL A UN TECHNICIEN

outside the points mentioned previously : CALL IN A
TECHNICIAN

AIR LIQUIDE
‘- 24

WELDING



1 - ALLGEMEINE INFORMATIONEN
1.1. UMFANG DER ANLAGE

Beim Offnen muss die Verpackung folgendes enthalten :
= 1 Generator ADMIRAL 350W mit Netzkabel 4 x 6 mm? Lange 5m

1 Schlauch 2 m mit zugehdrigem Gasanschluss

1 Anschluss, Art.-Nr. W000148228, fir Brenner mit Gas-Schnellkupplung
1 Kabel mit Querschnitt 50 mm?, Lange 5m, mit zugehdrigem DINSE-
Anschluss und Masseanschluss

1.2. BESCHREIBUNG

Beim ADMIRAL 350W handelt es sich um einen Gleichstromgenerator (DC) zum
Schweiflen von Schwarz- und Edelstahlen.
Als Gerat in Stromrichter-Technologie ermdglicht er :

+ WIG-Schweilen mit HF- oder PAC-SYSTEM-Ziindung

+ Lichtbogenschweien mit Mantelelektroden
Die Schnittstelle wurde entwickelt, um die Programmierung zur Anpassung an die
durchzufiihrenden SchweiBarbeiten zu erleichtern.
Bei Verlassen des Werks ist der Generator fir eine Nutzung im Handbetrieb
konfiguriert. Das Kapitel B — INBETRIEBNAHME erlautert die Benutzung :

o Wahl des Schweifzyklus.

4230

+ Einstellung der Schweiparameter
+ Speicherung von 100 SchweiBzyklen fiir WIG- oder
Lichtbogenschweilen.

Sie kann fiir den automatischen Betrieb oder einen Betrieb als Abfolge von
Programmen konfiguriert werden. Die Schnittstelle wurde um neue, im Kapitel C —
FORTGESCHRITTENER EINSATZ erlauterte Funktionen erweitert :

+ Unterteilung der Programme in 16 Abschnitte, also 100 Abfolgen mit
jeweils 16 Abschnitten.

+ Durchlaufen der Abfolge iiber den zweiten Brennerschalter.

+ Steuerung Uber Automatik-Schnittstelle.

Um die Aufgabe des Schweilers zu erleichtern und die Bedingungen des
Schweilbetriebs zu verbessern, bietet die Schnittstelle die in Kapitel D -
LEISTUNGSMERKMALE / facilites beschriebenen Leistungsmerkmale :

+ Druckeranschluss.
+ Informationen Giber Storungen.
+ Ein Konfigurationsmenti, das noch weitergehende individuelle

Einstellungen ermdglicht.

1.3. EINSATZGEBIET

Lichtbogenschweifen mit Mantelelektroden

Elektrodenwahl :

Prifen, ob die Eigenschaften der eingesetzten Mantelelektrode mit den
Leistungsdaten des ADMIRAL 350Wkompatibel sind. Als Richtwert sollte der
empfohlenen Hochstdurchmesser fiir Rutil- oder basische Elektroden nicht iiber 6,3
mm und fur Zellulose- und Spezialelektroden nicht Gber 4,0 mm liegen.

[ T |

1. INFORMAZIONI GENERALI
1.1. CONTENUTO DELL'IMPIANTO

All'apertura, limballaggio deve contenere :
= 1 generatore ADMIRAL 350W con elative cavo di alimentazione
4x6mm? lunghezza 5m
= 1tubo 2m dotato del elative raccordo gas
= 1 raccordo, cod. W000148228, per le torce con connettore gas rapido
= 1 cavo sezione 50 mm?, lunghezza 5m, dotato di un raccordo DINSE e
di una presa di massa

1.2. PRESENTAZION

ADMIRAL 350W & un generatore a corrente continua (DC) per la saldatura degli
acciai neri ed inossidabili.
Di tecnologia ondulatore, permette :

+ La saldatura TIG innesco H.F. o PAC SYSTEM

+ La saldatura ad arco con elettrodo rivestito
L'interfaccia & stata progettata al fine di facilitare la programmazione tramite
adattamento all'operazione di saldatura da eseguire
In uscita dalla fabbrica, il generatore & configurato per I'uso manuale. Il capitolo B
- MESSA IN FUNZIONE ne spiega I'utilizzo :

+ Scelta ciclo di saldatura.
+ Regolazione parametri di saldatura.
+ Memorizzazione di 100 cicli di saldatura TIG o ARC

Puo essere configurato per un uso automatico o richiedente un concatenamento di
programmi. L'interfaccia si arricchisce di nuove funzionalita vedi capitolo C — USO
AVANZATO :
o Scomposizione dei programmi in 16 settori, cioé 100 concatenamenti di
16 settori
o Concatenamento mediante il secondo grilletto.
o Pilotaggio mediante I'interfaccia automatica.

Per facilitare il compito del saldatore e migliorare le condizioni di saldatura,
linterfaccia offre i servizi descritti nel capitolo D — SERVIZI / FACILITA :

+ Collegamento stampante.
+ Informazione sugli incidenti.
+ Menu di configurazione che permette una maggiore

personalizzazione

1.3. CAMPO D'IMPIEGO

Saldatura ad arco con elettrodo rivestito
Scelta dell’ettrodo :
Verificare la compatibilita delle caratteristiche dell'elletrodo rivestito usato con le
prestazioni dell’ ADMIRAL 350W. A titolo indicativo, il diametro massimo
raccomandato € pari a 6,3 mm per gli elettrodi rutili o basici ed a 4,0 mm per gli
elettrodi cellulosici o speciali.

Elektrodendurchmesser
Diametro dell'elettrodo

Schweilstrom 12 bei liegenden
Néhten
Corrente di saldatura a piano 12

Anmerkung
Osservazione

2mm 45 bis 60 A
2.5mm 55 bis 90 A
3.15mm 90 bis 130 A
4mm 130 bis 200 A (260) % anheben
5mm 160 bis 250 A (350) o
6.3mm 230 bis 350 A (420)
wie bei liegenden Nahten.

Diese Werte sind von der Dicke des zu schweiflenden
Blechs, aber auch von der SchweiRlposition abhéangig :

o Beisenkrechten Steigndhten 12 um 20 % senken
o  Beisenkrechten Fallnahten Schweifnaht 12 um 20
Uberkopf 12 um 0 bis 10 % senken

e In Querposition gelten die gleichen Werte von 12,

Questi valori dipendono dallo spessore delle
lamiere da saldare ma anche dalla posizione di
saldatura :

e inlinea verticale montante ridurre 12 del 20%

e inlinea verticale discendente aumentare 12
del 20%

o al soffitto ridurre 12 dal 0 al10 %

ad angolo, stessi valori dell'l2 che in posizione
orizzontale.

Einstellen des SchweiRstroms :
Mit Hilfe des Potentiometers den Schweistrom fiir umhiillte Elektroden gemaR den
Herstellerangaben oder gemal obenstehender Tabelle einstellen.

ﬂAlR LIQUIDE

Regolazione della corrente di saldatura :
Aggiustare la corrente di saldadura in funzione delle indicazioni del vostro fornitore di
elettrodo rivestiti o della tabella di cui sopra per mezzo del potenziometro.
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Anmerkung : Der ADMIRAL 350W ermdglicht die Einstellung der Stromstarke
auf Werte zwischen 5 A und 350 A in 1 A-Schritten wahrend und auRerhalb des
Schweilbetriebs. Vor den Schweillarbeiten wird auf der Anzeige die gewahlte
Voreinstellung angezeigt, Wahrend des Schweilvorgangs wird auf der Anzeige
abwechselnd der Messwert des Schweilstroms und der Schweilspannung angezeigt.

Nota : ADMIRAL 350W autorizza una regolazione dell'intensita da 5 A a 350 A
per gradino di 1A durante e dopo la saldatura. Prima della saldatura, il display
indica la preregolazione selezionata durante la saldatura, durante la saldatura, il
display indica alternativamente il valore misurato della corrente e della tensione
di saldatura.

1.4. TECHNISCHE EIGENSCHAFTEN

1.4, CARATTERISTICHE TECHNICHE

ADMIRAL 350W- REF. W000263326
PRIMAR EE TIG PRIMARIO

Anzahl Phasen / Frequenz 3~/50-60Hz Numero de fases/frequéncia
Stromversorgung 400V (+10%) Alimentagao eléctrica
Stromaufnahme bei 100% 16.5A M"M7A Corrente assorbita al 100%
Stromaufnahme bei 60 % 196 A 144 A Corrente assorbita al 60%
Stromaufnahme bei 25 % 286A 21.7A Corrente assorbita al 25%
max. Leistung 19 kVA 15 kVA Potenza max.

SEKUNDAR SECONDARIO
Leerlaufspannung 98.8V Tensione a vuoto
Stromspanne 4A-350A Gamma di corrente
Einschaltdauer 100% bei t =40°C 220A/28.8V 220A/18.8V Fattore di marcia 100% con t=40°C
Einschaltdauer 60% bei t = 40°C 260A/304V 260A/204V Fattore di marcia 60% cont=40°C
Einschaltdauer 25% bei t = 40°C 350A/34V 350A/24V Fattore di marcia 25% con t=40°C
Schutzart IP23S Indice di protezione
Isolierstoffklasse H Classe di isolamento
Norm EN 60974 - 1/EN 60974-10 Norma

Schutzgrade, die die Gehatise bieten

Gradi di protezione assicurati dagli involucri

Buchstabencode IP Schutz des Gerats

Lettera codice Protezione del materiale

Erste Ziffer 2 Gegen das Eindringen fester Fremdkorper mit einem & > 12,5 mm
Prima cifra Contro la penetrazione dei corpi solidi estranei con & > 12.5mm
Zweite Ziffer 1 Gegen das Eindringen vertikaler, schadlicher Wassertropfen
Seconda cifra Contro la penetrazione di gocce d'acqua verticali con effetti nocivi

3 Gegen das Eindringen von schédlichem Regen (mit Neigung von bis zu 60° im Verhaltnis zur Vertikalen)
Contro la penetrazione di poggia (inclinata fino a 60° rispetto alla verticale) con effetti nocivi

Implica che la prova di collaudo del

S Besagt, dass die Versuche zur Priifung des Schutzes vor dem Eindringen von Wasser mit schadigender Wirkung an der
stillstehenden Ausriistung durchgefiihrt wurden.

con tutte le parti del materiale in standby.

la protezione contro gli effetti nocivi divuti alla penetrazione dellacqua sia stata eseguita

1.5. ABMESSUNGEN UND Abmessungen Nettogewicht Gewicht mit 1.5. DIMENSIONI E PESO
(LxBxH) Peso liquido Verpackung
GEWICHT Dimensoes (CxIxa) Peso embalado
[ SchweiRstromquelle ADMIRAL 350W 1090 x 610 x 970 mm 99 kg 115kg Sorgente ADMIRAL 350W |
1.6. TECHNISCHE SPEZIFIKATIONEN 1.6. CARATTERISTICHE TECNICHE DEL GRUPPO DI
KUHLAGGREGATES RAFFREDDAMENTO
Leistung Pumpe max. 0,12 Kw Potenza pompa max.
Pumpe 230V - 50/60HZ Pompa
Ventilator 230/400V - 50/60Hz Ventilatore
Aufnahintensitat max. 19A Intensita assorbita max.
Max. Druck 4.25 bars Pressione max.
Max. Durchsatz 2.8 lImin Portata max.

ACHTUNG
Fur die Kuhleinheit des ADMIRAL 350W wird rote Kiihlfliissigkeit

verwendet. Nicht mit Wasser.

ATTENZIONE
Il GRE del ADMIRAL 350W funziona con del liquido di
raffreddamernto FREEZCOOL. Non mescolare con acqua.

Diese Generator-Generation ist nicht mehr mit Durchsatzwachter
ausgestattet. Bitte bei Einsatz eines wassergekuhlten Brenners die
einwandfreie KuhImittelzirkulation priifen.

f ACHTUNG

Questa generazione di generatori non ¢ piu dotata del controllore di
portata. In caso di uso di una torcia ad acqua, si prega di di
verificare che il liquido di raffreddamento circoli bene.

f ATTENZIONE

2 A
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NO
WATER

ACHTUNG : Kein Leitungswasser verwenden

WASER  ATTENZIONE : Non usare 'acqua del rubinetto.

1.7. INSTALLATION (MONTAGE - ANSCHLUSS)

1.7. INSTALLAZIONE (MONTAGGIO -
COLLEGAMENTO)

ACHTUNG : Die Standfestigkeit der Anlage ist bis zu einer Neigung
von 10° gewahrleistet

ATENGAO : Ia stabilita dellimpianto viene assicurata fino ad
un'inclinazione di 10°.

ACHTUNG : Dieses Gerat erfiillt nicht die Anforderungen der IEC
61000 — 3 — 12. Beim Anschluss an ein 6ffentliches
Niederspannungsnetz ist der Installateur oder der Benutzer dafir
verantwortlich sicherzustellen, dass das Gerat angeschlossen
werden kann und falls notwendig, soll er sich an den
Verteilnetzbetreiber wenden.

ATENGAO : Questo impianto non é conforme con IEC 61000-
3-12. Se viene collegato alla rete pubblica della tensione
bassa, sara a cura del istallatore o utilizzatore del impianto di
consultare con I'amministratore della rete di distribuzione, se
I'impianto pu6 essere collegato.

Fase1:

Am Netzanschlusskabel einen Stecker montieren Montare sul cavo primario una presa maschio (trifase + terra

(dreiphasig + Erde mit mindestens 32A)

Die Versorgungsleitung muss durch eine in
der maximalen, primarseitigen Leistungsau

Generators entsprechende Schutzvorrichtu

con un minimo di 32A).
ihrer GroRe  L'alimentazione deve essere protetta da un dispositivo (fusibile
fnahme des o interruttore) con calibro corrispondente al consumo primario
ng massimo del generatore (vedi capitolo A).

(Sicherung oder Leistungsschalter) abgesichert werden

(siehe Kapitel A).

IHR STROMNETZ MUSS 400 V (+ 10%) liefern. LA RETE DEVE EROGARE 400 V (+10%).
Schritt Nr2 : Fase 2:
O Prifen, dass der An/Aus-Schalter auf 0 (aus) steht. Verificare che interruttore On/Off si trovi in posizione 0
(arresto).
|
Schritt Nr 3 : Fase 3 :

Bei Mantelelektroden :

und B anschlieRen.

Bei TIG :

Die Schweiflkabel entsprechend der fiir die eingesetzte
Elektrode empfohlenen Polaritét (auf der jeweiligen
Verpackung angegeben) zwischen den Anschliissen A

in elettrodo rivestito :

Collegare i cavi di saldatura tra i morsetti A e B secondo la
polarita consigliata per I'elettrodo usato (riportata
sull'imballaggio dello stesso).

InTIG:

. Den DINSE-Anschluss des Sekundérkabels an . Collegare la presa DINSE del cavo secondario al

Anschluss B (+) anschlieBen

e Den WIG-Brenner an Anschluss C (-) anschlieen

morsetto B (+).
Collegare la torcia TIG al morsetto C (-).

. Den Stecker des Brennerschalters an D . Collegare la presa del grilletto in D. Far corrispondere i
anschlieRen. Die Zentrierstifte mit ihren jeweiligen pioni di centratura con i loro complementi e ruotare

Entsprechungen ausrichten und den
viertel Drehung nach rechts drehen.

Ring eine I'anello di % di giro verso destra.

. Den Gasschlauch mit E verbinden (um einen . Collegare il tubo di gas in E (per collegare una torcia con

Brenner mit zentralem Gasanschluss

raccordo cavo, usare un adattatore W000142708).

anzuschlieRen, einen Adapter W000142708

verwenden).

e Wenn Sie einen wassergekiihlten Brenner . Se usate una torcia raffreddata con acqua, collegare i

verwenden, den roten und den blaue
an das Kiihlaggregat anschlieRen.

Schritt Nr 4 :

An Netzanschluss anschlieen

{LLln

Ihre Anlage ist nun betriebsbereit.

ﬂAIR LIQUIDE

n Schlauch tubi rosso e blu al gruppo di raffreddamento.

Anmerkung: Anschluss des Brennerschaltersteckers Nota : Collegamento della spina del grilletto per torcia non
bei nicht ausgestattetem Brenner. Die Leiter des attrezzata. Collegare i fili dei grilletti (morsetti 1 e 2) come
Brennerschalters (Klemmen 1 und 2) wie unten mostrato qui accanto: veduta posteriore e di profilo
abgebildet anschliefen. + Riick- und Seitenansicht

Fase4:

Collegare la presa rete.

Il vostro impianto & pronto per I'uso.
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2 - INBETRIEBNAHME
2.1. BESCHREIBUNG DER VORDERSEITE

Der ADMIRAL 350Wwurde fiir einen vereinfachte Bedienung ausgelegt.

An/Aus-Schalter (0 /1).
=  stellung 0 : Der Generator ist an,
=  stellung 1: Der Generator ist aus.
| Bei der Inbetriebnahme durchlauft der Generator eine 5-
seklndige Initialisierungsphase, wahrend der er die
Versionsnummer anzeigt und die Liftung sowie das

Kiihlaggregat aktiviert.

000 Anzeigefunktion

. 1, 1. B| Die Anzeige besteht aus 4x7 roten Segmenten. Sie ermaglicht
die Anzeige .

=T “ =  der Parameterwerte des SchweiRzyklus,

_ = = derjeweiligen Einheiten (s: Sekunde / A: Ampere /
U: Volt/ H: Hertz / 1 = Strom kalt / 2 = Strom warm
| 3 = Prozentsatz Zyklusverhéltnis Pulsbetrieb / 4 =
Lichtbogendynamik)

= von Informationen

[ T |

2 - MESSA IN FUNZIONE
2.1. DESCRIZIONE DEL FRONTALE

ADMIRAL 350W & STATEe stato progettato per un uso semplificato.

Commutatore On/Off (0 /1).

= posizione 0 : Il generatore ¢ fuori servizio,

= posizione 1 : Il generatore € in servizio.
Alla messa in servizio, il generatore si trova in una fase di inizializzazione di 5 s
durante la quale visualizza il numero di versione, attiva la ventilazione ed il
gruppo di raffreddamento.

Funzione visualizzazione
Il display &€ composto da 4x7 segmenti rossi. Permette la visualizzazione :

= del valore dei parametri del ciclo di saldatura,

= delle loro unita s: secondo / A : ampere / U: volt / H: hertz / 1 =
corrente fredda / 2 = corrente calda / 3 = percentuale rapporto ciclico
pulsato / 4 = dinamismo arco)

= diinformazioni

P.S.: Wahrend der Schweiflphase, werden alle 3 Sekunden abwechselnd die Messwerte
der SchweiRstromstarke und -spannung angezeigt.

N.B. : In fase di saldatura, l'intensitd e la tensione di saldatura reale
misurata vengono visualizzate ogni 3 s.

if—
t \ Roter Auswahltaster
Dieser Taster ermdglicht die Auswahl einer durch eine griine
Leuchtanzeige markierten Parametergruppe. Durch Drehen im
Uhrzeigersinn, werden die Leuchtanzeigen in der Reihenfolge
ihrer Nummerierung durchlaufen :

I

b

Die Leuchtanzeigen konnen folgende Zustande annehmen :

Pulsante bleu di selezione

Questo pulsante permette di selezionare una serie di parametri contrassegnati
da una spia verde. Ruotando in senso orario, le spie saranno visualizzate in
ordine di numerazione.

Le spie possono assumere i seguenti stati :

AUS = auswahl inaktiv. @ SPENTA = selezione inattiva
BLINKEND = aktive Auswahl zur Abfrage oder Anderung. @ LAMPEGGIANTE = ?n%zﬁ‘ligge attiva per consultazione o
AN = auswahl inaktiv, zeigt im schweissbetrieb die phase ACESO = selezione inattiva, indica durante la

des laufenden zyklus an.

Roter Taster zur Anderung des Werts

AUSSERHALB DES SCHWEISSBETRIEBS
= der angezeigte Wert Iasst sich verdndern

WAHREND DES SCHWEISSBETRIEBS

= nur die mit L6 zusammenhéngenden Parameter lassen
sich verandern

O

saldatura la fase del ciclo in corso.

Pulsante azul di modifica valore

FUORI SALDATURA
= valore visualizzato & modificabile

IN SALDATURA
= soltanto i parametri legati a L6 sono modificabili.

Anmerkung : die Bestétigung des eingestellten Parameters erfolgt automatisch
durch Aufruf des néchsten Parameters.

Nota: La convalida del parametro regolato si fa automaticamente con il

passaggio al parametro successivo.
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Taster zum Speichern / Aufrufen von Programmen und Pulsante registrazione / chiamata programmi e settori
Abschnitten

AUFRUF = kurzdricken (<5s). CHIAMATA —  pressione breve (<5's).
SPEICHERUNG = lang dricken (>5s). REGISTRAZIONE —  pressione lunga (> 5's).
Taster fiir den Ausdruck Pulsante stampa
Aufruf des Konfigurationsmeniis Accesso menu configurazione

L’accesso al menu configurazione si fa mediante pressione

Der Aufruf des Konfigurationsmenis erfolgt durch gleichzeitiges . asl c - .
contemporanea dei pulsanti di memorizzazione e di stampa.

Driicken der Speicher- und der Ausdrucktaste.

2.2. EINSATZ 2.2.USO

@ AUSWAHL DES VERFAHRENS/SCELTA PROCESSO

= Lo L

AUSWAHL DES ZYKLUS/SCELTA CICLO
AUSWAHL DES MODUS/SCELTA DI MODO

PARAMETEREINSTELLUNG/REGOLAZIONE PARAMETRI @ \—/ @

N o

BESTATIGUNG SCHWEISSBETRIEB/CONVALIDA SALDATURA

L

@ SPEICHERUNG/MEMORIZZAZIONE

L

PRODUKTION/PRODUZIONE

EA|R LIQUIDE
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2.3. PARAMETEREINSTELLUNG

1. Auswahl des Verfahrens

[ T |

2.3. REGOLAZIONI DEI PARAMETRI

1. Scelta del processo

WIG HF-Ziindung TIG innesco HF
s v
i
I
I
A :
@@@ : Schweisszyklus
| I
® O O | l Brennerschalter
T HF
+ Den Brenner nahern, den Brennerschalter (G) driicken + avvicinare la torcia, premere il grilletto (G),
+ kontaktlose H.F.-Ziindung (HF) + innesco H.F. senza contatto (HF),
+ Lichtbogen brennt. + arco acceso.

Anmerkung : Die Dauer der HF-Steuerung ist auf 5 s begrenzt. Wenn keine
Zlindung erfolgt, endet der Zyklus mit der Phase des Gasnachlaufs und zwar
unabhéngig vom Zustand des Brennerschalters.

Nota : La durata del comando di HF ¢ limitata a 5 s. Se 'innesco non ha avuto
luogo, il ciclo termina con la fase post-gas, qualunque sia lo stato del grilletto

WIG PAC system ziindung TIG innesco PAC SYSTEM
oo
[ l
:
1
T 1
: Schweisszyklus
B\ .
|
5 e o ) yVY
L D
+ Den Brenner annahern, den Brennerschalter (G) drticken, + avvicinare la torcia, premere il grilletto (G),
+ Die Elektrode und das Werksttick (D) miteinander in Kontakt bringen + mettere a contatto I'elettrodo ed il pezzo (D) = leggero
= leichter Kurzschluss, Brenner abheben, cortocircuito, allontanare la torcia,
+ Lichtbogen brennt. + arco acceso.

Anmerkung : im Fall der PAC SYSTEM-Ziindung, lasst sich die Gasvorlaufzeit
nicht einstellen. Diese Zeit wird Uber die Betatigungsdauer des Brennerschalters
bestimmt, bevor der Kontakt zwischen Elektrode und Werkstiick aufgehoben wird.

Nota : durante I'innesco PAC SYSTEM, il tempo di pre-gas non € regolabile.
Questo tempo & determinato dalla durata della pressione del grilletto prima
della separazione del contatto elettrodo / pezzo.

Mantelelektrode
Die Leistungsfahigkeit des ADMIRAL 350W ist mit Mantelelektroden genauso gut wie
beim WIG-Schweilen.

Elletrodo rivestito
ADMIRAL 350W permette di ottenere elevate prestazioni sia in elettrodo rivestito
chein TIG.

Schweissspannung

I_ Schweissstrom

Funktion der Ziinddynamik :

= \Verbessert die Elektrodenziindung

= Ist ausschlieBlich wahrend der Ziindphase wirksam

= Sie steigert den Wert des Schweilstroms fiir eine 8/10 Sekunde um 30 %.
Dieser Parameter ist nicht einstellbar.

Arc Force oder Lichtbogendynamik

Mit dem ADMIRAL 350W ist es dank des Einstellpotentiometers fir die
Lichtbogendynamik mdglich, das Abschmelzen von im Verhalten empfindlichen
Elektroden (basische, Zellulose- oder Spezialelektroden) zu optimieren.

30 ﬂ

D

Funzione dinamismo di innesco :

= Migliora I'innesco degli elettrodi

= Agisce soltanto durante la fase di innesco

= Addiziona il 30% al valore della corrente di saldatura per 8/10¢ di secondo
Questo parametro non & regolabile.

Forga ou dinamismo do arco

ADMIRAL 350W permette di ottimizzare la fusione degli elettrodi delicati (basici,
cellulosici o speciali) grazie al potenziometro di regolazione del dinamismo di
arco.

AIR LIQUIDE
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Die empfohlenen Werte lauten : I valori consigliati sono :

O 0 (Funktion deaktiviert): Im Fall von Rutil- oder Edelstahl-Elektroden und Q 0 (funzione inattiva): Caso degli elettrodi rutili o inossidabili e della
beim Schweifen von Feinblechen, saldatura su lamiere sottili,

O 1 bis 5: Im Fall von basischen Hochleistungselektroden, O 1- 5:Caso degli elettrodi basici e con alto rendimento,

O 6 bis 10: Im Fall von Zellulose-Elektroden. O 6-10: Caso degli elettrodi cellulosici.

Anmerkung : Der ADMIRAL 350W ermdglicht eine Einstellung der Nota : ADMIRAL 350W autorizza una regolazione del dinamismo di arco compresa

Lichtbogendynamik von 1 bis 10 in 1-Schritten, wobei 10 die Einstellung mit der tra 1 e 10 per gradino di 1, 10 essendo la regolazione pit dinamica. Questa

groften Dynamik ist. Diese Einstellung ist wahrend und auRerhalb des regolazione ¢ accessibile durante e dopo la saldatura. Ogni cambio di selezione &

Schweilbetriebs zugénglich. Eine Anderung der Auswahl wird durch folgende o,
979:| confermato dal messaggio : .

o,
Meldung bestatigt : (& LI 7|

2. Zykluswahl 2. Scelta del ciclo
T Brennerschalter wird gedrlickt und gehalten. Grilletto premuto e mantenuto
¢ Brennerschalter losgelassen Grilletto rilasciato
(nurin 4T, Betatigungsdauer > 1's) (in 4T soltanto durata di pressione > 1's)
¢ Druck auf Brennerschalter Pressione del grilletto
(Betatigungsdauer <1's) (durata di pressione < 1)
Zyklus 2T Ciclo 2T
L
L L
Schweisszyklus
1
O @ O O J I Brennerschalter in modus 2t
Zyklus 4T Ciclo 4t
L 1
1L
1
1
i
: Schwelsszyklus
1

O

1
@] O ® O | i |—I_ Brennerschalter in modus &t

Nota : in modo 4T, il tempo di saldatura ed il tempo di corrente finale non sono

Anmerkung : im Modus 4T sind die Zeiten fiir das Vorwarmen und den Endstrom - ! : A & ’ - i
programmabili. Questi tempi sono determinati dalla durata di pressione del grilletto.

nicht programmierbar. Diese Zeiten werden durch die Betatigungsdauer des
Brennerschalters bestimmt.

Der 4T-Modus bei einem Brenner mit doppeltem Trigger- Il modo 4T con una torcia doppio scatto
Ausloser

Bei 4T kann der Strom wahrend der Schweiphase verringert werden, indem man Nel modo 4T, durante la fase di saldatura la corrente pud essere ridotta mantenendo
den 2. Trigger-Ausloser gedriickt halt. Loslassen desselben ermdglicht die Riickkehr  premuto il secondo scatto. Il rilascio di quest'ultimo permette il ritorno alla corrente di
zum Schweilstrom. Dieser 2. Stromwert ldsst sich im Konfigurationsmenl saldatura. Il valore di questa 2° corrente € modificabile nel menu di configurazione.

verandern.

Schweisszyklus

G [ l B in madus 41
—
G2
Puntzyklus Ciclo punto
(R v
4 ,- 1 [ 1
eeo, L - T
oo o e/ - b | l :
y  Punktheftzeit |
e
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Punktschweilen erméglicht das Heften von Blechen durch identische Schweilpunkte
vor dem Schweifen.

Punktheftzeit: dieser Parameter ermdglicht die Programmierung der
Punkschweilldauer.

[ T |

La saldatura a punti permette il puntamento delle lamiere, prima della saldatura,
mediante punti identici.
Tempo di punto : questo parametro permette di programmare la durata di punto.

Achtung : Ein Zyklusstart kann nur auf eine Zustandsanderung
des Brennerschalters hin erfolgen. Ist der Brennerschalter beim
Anlegen der Spannung gedriickt, bleibt der Generator gesperrt

3. Auswahl des Modus

Der gepulste WIG DC-Strom erleichtert das Positionsschweilen, da das
Zusammenbrechen des Bads vermieden wird. Er erméglicht einen regelmaRigen
Auftrag des Auftragsmetalls und verbessert die Tiefenwirkung. Er ist fir die Zyklen 2T

Attenzione : Un ciclo pud riavviarsi soltanto dopo
cambiamento di stato del grilletto. Se il grilletto viene premuto
alla messa sotto tensione, il generatore & bloccato

3. Scelta del modo
La corrente TIG DC pulsata facilita la saldatura in posizione, evitando il cedimento
del bagno. Permette un deposito regolare del metallo d’apporto e migliora la
penetrazione. E’ selezionabile per i cicli 2T, 4T:

und 4T anwahlbar :

Bei Auswahl des Puls-Modus wird der Schweizyklus um 3 neue, zu
programmierende Parameter erweitert :

Niedrige Stromstarke : Uber diesen Parameter I&sst sich der Wert der niedrigen
Stromstérke programmieren

Corrente bassa :
Questo parametro

Zyklusverhiltnis: Uber diesen Parameter I4sst sich das Verhaltnis der Dauer fiir die
hohe Stromstérke zur Dauer der niedrigen Stromstérke programmieren.
Der Wert des Zyklusverhéltnisses entspricht: Zeit hoch . Frequenz. 100 in %.

Frequenz : Uber diesen Parameter lasst sich die Wiederholfrequenz der Impulse 1= -
programmieren. degli impulsi.

4. Einstellung der Zyklusparameter
Beim WIG-Schweilen durchlauft der Zyklus die folgenden Phasen :

L3 - Gasvorlauf / Pré-gas: Ausblasen der Leitungen vor der Ziindung. Dieser
Parameter ist bei der PAC SYSTEM-Zlindung nicht
zuganglich. Die Dauer des Gasvorlaufs entspricht der

Betatigungsdauer des Brennerschalters.

Ermdglicht es dank eines Lichtbogens geringer Stérke, das
Stiick vorzuwarmen und sich zu positionieren, ohne es zu
beschédigen. Die Vorwérmdauer wird Uber die
Betatigungsdauer des Brennerschalters gesteuert.

L4 - Vorwarmen/ Riscaldamento/

L5 - Stromanstieg Rampa disalita:  Ermdglicht einen progressiven Anstieg des Schweilstroms.

L6 — Schweilstrom Stromstérke in der Schweillphase.

Corrente di saldatura (Is) :

Vermeidet die Kraterbildung am Ende der Schweinaht und
die Gefahren der Rissbildung.

L7 - SchweiRstromabsenkung
Affievolimento:

Dieser Parameter erméglicht Positionsschweiflen, indem
der Zyklus ohne Unterbrechung des Lichtbogens
wiederaufgenommen wird (bei 2T).

L8 — Endstrom Postgas :

L9 - Gasnachlauf : Schitzt das Schmelzbad bis zur vollstdndigen Verfestigung
und schiitzt die Elektrode bei hohen Temperaturen vor

Oxidation

Schweisszyklus

In caso di selezione del modo pulsato, il ciclo di saldatura si integra con 3 nuovi
parametri da programmare :

permette di parametrare il livello di corrente bassa.

Rapporto ciclico : Questo parametro permette di programmare il rapporto tra i
tempi di corrente alta e bassa.
Il valore del rapporto ciclico corrisponde a: tempo alto, frequenza 100 in %.

Frequenza : Questo parametro permette di programmare la frequenza di ripetizione

4. Regolazion dei parametri cicli

In TIG, il ciclo passa dalle seguenti fasi :

Purga le canalizzazioni prima dell'innesco. Questo parametro non
¢ accessibile in innesco PAC SYSTEM. La durata del pre-gas
corrisponde al tempo di pressione del grilletto.

Permette di preriscaldadare il pezzo e di posizionarvisi senza
danneggiarlo grazie ad un arco a bassa intensita La durata del
preriscaldamento & controllata dal tempo di pressione del
grilletto.

Permette un aumento progressivo della corrente di saldatura.

Intensita in fase di saldatura.

Evita la formazione del cratere in fine di saldatura ed i rischi di
fissurazione.

Questo parametro permette la saldatura in posizione, rilanciando
un ciclo senza interruzione dell'arco (in 2T).

Protegge il bagno di fusione, fino alla solidificazione completa, e
I'elettrodo dall'ossidazione a temperatura elevata.

preriscaldamento

o
; @ I
3 & 2 :: <
= o Ll ak
g 5 T 2| 21|22
x w =2
< = oo
[T
I
TIG
L3 Dauer des Gasvorlaufs / durata pre-gas 00,0 bis 10,0 s . ° .
L4 Vorwarmdauer / durata preriscaldamento 00,0 bis 10,0 s . . ° .
Amplitude Vorwarmung / ampiezza 005 bis 350 A R . . R
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L5 Dauer Stromanstieg / durata rampa salita 00,0 bis 10,0 s . ° . .

L6 hoher Strom (Is) / corrente alta (Is) 005 bis 350 A . . o .
niedriger Strom / corrente bassa 005 bis Is °
Frequenz /frequenza 00,1 bis 200 Hz .
Zyklusverhaltnis / rapporto ciclico 015 bis 085 % .
Dauer / Durata 00,0 bis 10,0 s o

L7 aD;zsgﬁSniZ\:gBstromabsenkung / durata 00,0 bis 10,0's . . . .

L8 Dauer der Stufe / durata livello 00,0 bis 10,0°s . ° . .
Amplitude der Stufe / ampiezza livello 005 bis 350 A . ° . .

L9 Dauer des Gasnachlaufs / durata post-gas 00,0 bis 10,0 s . o o .

Mantelelektrode / Elettrodo rivestito

L6 Schweiflstrom / corrente saldatura 005 bis 350 A

arc force / arco forzato 0 bis 10
Anmerkung : Wenn der Modus EE ausgewahlt ist, wird die Anzeige Nota : In caso di selezione del modo EE, la visualizzazione si adatta alla

entsprechend angepasst. Es werden nur noch die Einstellungen der
Auswahl L6 vorgeschlagen

richiesta. Propone allora soltanto le regolazioni della selezione L6..

2.4, EINSATZ DES SPEICHERS

vollstandigen Schweilprogrammen.

Die Speichertaste erfiillt zwei Funktionen :
= den Aufrufmodus
= den Speichermodus

1. Zum Aufrufen
1 driicken Sie den Drucktaster einmal, bis der Dezimalpunkt erscheint.
I1 der SchweiRzyklus ist betriebsbereit.
2. Zum Speichern
1 driicken Sie den Drucktaster und halten Sie ihn 5 s lang gedriickt, bis
der Dezimalpunkt blinkt.
[T Der Speichervorgang wird bestatigt.

Der ADMIRAL 350Wermdglicht die Speicherung von 100

ﬁ Wechseln Sie zur Speicherfunktion, die Anzeige L2 blinkt.
. OK
© Rufen Sie die gewlinschte Programmnummer auf.
c
BN

2.4.USO DELLA MEMORIA

ADMIRAL 350W permette di memorizzare 100 programmi
di saldatura completi.
Il pulsante memorizzazione ha due funzioni:

= il modo chiamata

= il modo registrazione

Posizionatevi sulla funzione memorizzazione, la spia L2
lampeggia.

Visualizzate il n. di programma desiderato.

1. Modo chiamata
[ premere una volta il pulsante fino allapparizione del punto decimale.
[T ilciclo i saldatura & operativo
2. Modo registrazione
I1 premere il pulsante e mantenente 5 s fino al lampeggiamento del punto
decimale.
I1 Ia memorizzazione & convalidata

Anmerkung 1: Sobald eine Fernbedienung angeschlossen wurde, Nota1: Incaso di collegamento di un comando a distanza, la corrente di
entspricht der Schweillstrom nicht mehr dem des aufgerufenen Programms, saldatura non & quella del programma richiamato ma quella
sondern der Stellung des Potentiometers an der Fernbedienung.. corrispondente alla posizione del potenziometro sul comando a
distanza..
Anmerkung 2 : Durch Driicken wird unabhéngig von der aktiven Auswahl Nota2: La pressione richiama il numero di programma usato, qualunque
die aktuell genutzte Programmnummer abgerufen. sia la selezione attiva.

2.5. EISATZBEISPIEL

WIG-Schweilen mit HF-Ziindung im 2T-Modus mit den folgenden Parametern :

®
@

5
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2.5. ESAMPIO D' USO

Saldatura in TIG innesco H.F. in 2T con i seguenti parametri :

o
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stellen
Auswahl eines Schweillstroms von Is 250 A
=  Parameter L6 auswahlen.
=  Die Anzeige zeigt einen Wert in Ampére an, - den Wert auf
250 A stellen
Auswahl einer 2 s dauernden SchweiRstromabsenkung
=  Parameter L7 auswahlen.
=  Die Anzeige zeigt einen Sekundenwert an, - den Wert auf 2 s
stellen

Gasvorlauf = 2s Pre-gas = 2s
Vorwarmen =  50A/5s Prericaldamento = 50A/5s
Ansteigende Flanke = 5s Rampa di salita = 5s
Schweifistromstéarke = 250 A Intensita di saldatura = 250 A
Flanke der Schweistromabsenkung = 2s Rampa di affievolimento =  2s
Endstrom = 50A/5s Corrente finale = 50A/5s
Gasnachlauf = 10s Post-gas = 10s
Programmierung dieser Parameter und Speicherung. Programmazione di questi parametri e memorizzazione.
T +  AuswahlHF. +  Selezione H.F.
- = Mit Hilfe des grauen Taster die L1 "Auswahl des Verfahrens" = Conil pulsante grigio, portare la selezione su L1 «scelta
anwahleny. del processo ».
= Mit dem roten Taster auf H.F. stellen. =  Con il pulsante rosso, impostare su H.F.
1 +  Auswahl 2T +  Selezione 2T
CrC = Parameter L10 "Auswahl des Zyklus " auswahlen ". = Selezionare il parametro L10 «scelta del cicloy.
= Auf 2T stellen. = Impostare su 2T.
o - +  Auswahl eines Gasvorlaufs von 2 s. +  Sélezione pre-gas 2 s
Co 5 = Parameter L3 auswéhlen = Selezionare il parametro L3
=  Die Anzeige zeigt einen Sekundenwert an, - den Wert auf 2 s = Il display indica un valore in secondi, impostare il valore
stellen 2s
N +  Auswabhl fiir Vorwdrmen mit 50 A fiir die Dauer von 5 s +  Selezione preriscaldamento a 50A per 5 s
o005 = Parameter L4 auswahlen. =  Selezionare il parametro L4.
=  Die Anzeige zeigt einen Sekundenwert an, - den Wert auf 5 s = Il display indica un valore in secondi, impostare il valore
stellen. 5s.
N n] = Den Auswahlknopf um einen Teilstrich drehen, wobei die = Ruotare di un giro il pulsante di selezione, la selezione &
a0 A Auswahl immer noch auf L4 steht. sempre L4.
= Die Anzeige zeigt einen Wert in Ampére an, - den Wert auf = |l display indica un valore in Ampere, impostare il valore 50 A
50 A stellen
N +  Auswahl eines 5 s dauernden Stromanstiegs +  Selezione rampa di salita 5 s
oo s =  Parameter L5 auswahlen. =  Selezionare il parametro L5.
=  Die Anzeige zeigt einen Sekundenwert an, - den Wert auf 5 s = Il display indica un valore in secondi, impostare il valore

5s.
Selezione Is 250 A
=  Selezionare il parametro L6.
= Il display indica un valore in ampere, impostare il valore
250A
Selezione rampa di affievolimento 2 s
=  Selezionare il parametro L7.
= Il display indica un valore in secondi, impostare il valore
2s

e Auswahl Endstrom : 50 A fiir die Dauer von 5 s Selezione corrente finale: 50 A per s
o5 =  Parameter L8 auswahlen. = Selezionare il parametro L8.
=  Die Anzeige zeigt einen Sekundenwert an, - den Wert auf 5 s = Il display indica un valore in secondi, impostare il valore
stellen. 5s.
‘] = Den Auswahlknopf um einen Teilstrich drehen, wobei die = Ruotare di una tacca il pulsante di selezione, la selezione
oA Auswahl immer noch auf L8 steht. & sempre L8.
= Die Anzeige zeigt einen Wert in Ampére an, - den Wert auf = Il display indica un valore in Ampere, impostare il valore
50 A stellen. 50 A.
1 - +  Auswahl des Gasnachlaufs : 10 s +  Selezione post-gas: 10 s
s = Parameter L9 auswéhlen =  Selezionare il parametro L9.
=  Die Anzeige zeigt einen Sekundenwert an, - den Wert auf = Il display indica un valore in secondi, impostare il valore
10 s stellen. 10s.
s +  Speicherung des gesamten Zyklus in Programm nr 5 +  Mémoriizzazione dell'insieme del ciclo nel programma n.5
oo ] =  Parameter L2 auswahlen. =  Selezionare il parametro L2.
= Auf der Anzeige erscheint eine Programmnummer - das = Il display indica un numero di programma, impostare il
Programm Nr. 5 einstellen programma n.5.
=  Die Speichertaste fiir mehr als 5 s driicken = Premere il pulsante memorizzazione pit di 5 s.
Die Parameter werden gespeichert i parametri sono registrati.
T +  Erneutes Aufrufen der Parameter nach einer anderen +  Richiamo dei parametri dopo un altro uso
1111 P Anwendung =  Selezionare il parametro L2.

Parameter L2 auswahlen. = Il display indica un numero di programma, impostare il

= Auf der Anzeige erscheint eine Programmnummer, - das
Programm Nr. 5 einstellen
=  Die Speichertaste fiir ca. 1 s driicken.

Die Parameter werden aufgerufen.

ﬂAlR LIQUIDE

programma n.5.
= Premere il pulsante memorizazzione per circa 1 s.

i parametri sono richiamati.
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3 - FORTGESCHRITTENER EINSATZ

Zur Nutzung von Programmabfolgen muss die Option CHAI im Konfigurationsmeni

| T
3 - USO AVANZATO

To use the chaining option, CHAI must be selected in the configuration menu.

ausgewahlt sein. Diese Option ermdglicht : It enables :
= die Speicherung von bis zu 100 unabhéngigen Programmabfolgen, die jeweils = recording of up to 100 independent chainings which may contain up to
16 Abschnitte umfassen kdnnen. 16 sectors,
= die manuelle Aneinanderreihung mit einem Brenner mit 1 Brennerschaltern. = manual chaining using a torch with 1 trigger,
= den Programmaufruf und die Aneinanderreihung Gber die Automatik- = call-up of the program and chaining via the automatic interface

Schnittstelle

3.1. SPEICHERERWEITERUNG

Bei einer Konfiguration MIT Programmabfolge ist jedes der
100 Programme in 16 Abschnitte unterteilt.
DK

3.1. ESPANSIONE MEMORIA

Configurando CON concatenamento, ognuno dei 100 programmi € suddiviso in
16 settori

S:01

N

Die Programme gruppieren die Parameter fiir den Zyklusbeginn und das Zyklusende

@

: Auswahl des Verfahrens

: Gasvorlaufzeit

: Zeit und Stromstérke der VorschweiBstufe

: Dauer Stromanstieg

: Dauer Absenkung

: Zeit und Stromstérke der Nachschweifistufe

: Gasnachlaufzeit

L10 : Auswahl des Zyklus

Die Abschnitte gruppieren die Schweilparameter :

| programm| raggruppano i parametri di inizio e fine ciclo :

@

: Scelta processo

: Tempo di pre-gas

: Tempo e corrente livello presaldatura

: Tempo di salita

: Tempo di discesa

: Tempo e corrente livello post-saldatura

: Tempo post-gas

L10: Scelta ciclo

| settori raggruppano i parametri di saldatura :

L6: Hohe Stromstarke, Parameter des Pulsverfahrens
Der Aufruf des Speichers erfolgt in 2 Schritten :

Schritt Nr 1 :

Programmauswahl

@ @ In die Speicherfunktion wechseln, - die Leuchtanzeige L2
= oK blinkt und der Buchstabe P wird angezeigt.

=2

[
=

o

ft

AIR LIQUIDE
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Lassen Sie die gewiinschte Programmnummer anzeigen.

L6 : Corrente alta, parametri del regime pulsato
L'accesso alla memoria avviene in 2 fasi :

Fase 1:
Selezione del programma

Posizionarsi sulla funzione memorizzazione, la spia L2
lampeggia, appare la lettera P.

Visualizzare il numero di programma desiderato.
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Schritt Nr 2 :
Auswahl eines bestimmten Abschnitts des laufenden Programms

O®
AN

der Buchstabe S wird angezeigt.

Einen Schritt vorwarts bewegen und dabei in der
Speicherfunktion bleiben, - die Leuchtanzeige L2 blinkt und

Lassen Sie die gewiinschte Abschnittsnummer anzeigen.

[ T

Fase 2:
Selezione di un settore del programma attivo

Avanzandodi una tacca e rimanendo nella funzione
memorizzazione, la spia L2 lampeggia, appare la lettera S.

Visualizzare il numero di settore desiderato.

Achtung : Der ausgewahlte Abschnitt bezieht sich immer auf das
laufende Programm

1. Zum Aufruf eines Programms oder Programmabschnitts

Attenzione : |l settore selezionato si riferisce sempre al
programma corrente.

1. Chiamata di un programma o di un settore

I Driicken Sie den Drucktaster einmal, bis der Dezimalpunkt erscheint. I premere una volta il pulsante fino alla comparsa del punto decimale.

I1 der Schweilzyklus ist betriebsbereit. Il il ciclo di saldatura & operativo.

2. Zur Speicherung eines Programms oder Programmabschnitts 2. Registrazione di un programma o di un settore

1 Driicken Sie den Drucktaster 5 s lang bis der Dezimalpunkt blinkt. I1 premere il pulsante 5 s fino al lampeggiamento del punto decimale.

I1 Der Speichervorgang wird bestétigt. I1 la memorizzazione € convalidata.

Anmerkung : Sobald eine Fernbedienung angeschlossen wurde, entspricht der Nota: In caso di collegamento di un comando a distanza, la corrente di

Schweiltstrom nicht mehr dem des aufgerufenen Programmabschnitts, saldatura non ¢ quella del settore attivo ma quella corrispondente

sondern der Stellung des Potentiometers an der Fernbedienung. alla posizione del potenziometro sul comando a distanza.

Das bedeutet, dass die Programmabfolge iiberlagert ist! Cio significa che il concatenamento & oscurato.

Anmerkung : Der Aufruf eines neuen P__rogramms oder dqs ern_eute Aufrufen ldes Nota : La chiamata di un nuovo programma o il richiamo del programma
verwendeten Programms (fiir den Fall, dass die aktive Auswahl nicht usato (caso nel quale la selezione attiva & diverva dalla
dem Speicher entspricht) ladt gleichzeitig Abschnitt Nr. 1. memorizzazione ) carica simultaneamente il settore n.1.

3. Deaktivierung von Programmabschnitten

Die Anzahl der Abschnitte eines Programms kann auf einen Wert zwischen 2 und 16

begrenzt werden. Hierfir muss der auf den letzten genutzten Abschnitt folgende.

Zur Deaktivierung eines Abschnitts :

11 den zu deaktivierenden Abschnitt auswahlen

I zum Parameter SchweiRstrom (L6) mit Einheit A wechseln

I'T den roten Einstellknopf bis auf den Mindestwert und noch eine viertel Drehung
weiter dariiber hinaus drehen. Die Anzeige zeigt OFF an.

T zum Speichern wechseln (L2) und den Abschnitt sichern.

3. Disattivazione dei settori

E’ possibile liimitare tra 2 e 16 il numero di settori di un programma. Occorre
pertanto disattivare il settore successivo all'ulitmo settore usato.
Per disattivare un settore, procedere come segue :
[ 1 selezionare il settore da disattivare
I [ posizionarsi sul parametro corrente di saldatura (L6) unita A
[T ruotare il pulsante rosso di regolazione fino al minimo e prolungare la rotazione
di

un ulteriore quarto di giro. Il display indica OFF.
I1 posizionarsi su memorizzazione (L2) e salvare il settore.

Anmerkung : Die Fernbedienung hat keine Auswirkung mehr auf deaktivierte Nota : I comando a distanza non esercita piu alcun effetto su un settore
Abschnitte. disattivato.
3.2. PROGRAMMABFOLGE 3.2. CONCATENAMENTO

1. Manueller Einsatz

Bei manuellem Einsatz wird die Abfolge tiber den Brennerschalter G1 des Brenners
gesteuert.

Um unter guten Bedingungen arbeiten zu kénnen, ist der Einsatz des Zyklus 4T
vorzuziehen

Anwendung :

Schrittnr 1 :

Nach der Speicherung der Abschnitte des verwendeten Programms, das laufende
Programm erneut aufrufen, um in Abschnitt Nr. 1 zu wechseln.
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1. uso manuale
In uso manuale, il concatenamento & comandato dalla grilletto G1 della torcia.

Per lavorare in buone condizioni, & preferibile usare il ciclo 4T.

Applicazione :

Fase1:

Dopo aver memorizzato i settori del programma usato, richiamare il programma in
corso per posizionarsi sul settore n. 1.

WELDING
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Schrittnr2 : Fase 2:
+ den Brennerschalter G1 driicken, um den Schweiflvorgang zu starten +  premere il grilletto G1 per avviare la saldatura
+ Im Schweilbetrieb: Jedes Driicken auf Brennerschalter 1 fiir weniger als + in saldatura: Ogni pressione di meno di 0.3 s dello scatto richiama il settore
0,3 s ruft den nachsten Abschnitt auf successivo
+ Bei Erreichen des letzten Abschnitts hat ein erneutes Driicken auf Trigger- +  Una volta raggiunto I'ultimo settore, qualsiasi nuova pressione dello scatto 1
Ausldser 1 keine Auswirkung mehr non produce alcun effetto.
+ Bei Beendigung des Schweillvorgangs wird automatisch Abschnitt Nr. 01 + all'arresto della saldatura, viene automaticamente chiamato il settore n.1.
aufgerufen
P:05
[s:01 S:02 S:03 S:04 S:01 |
I >0.4s |
0.345s
G1/4T J 1 I | _,
Anmerkung : Wenn der erste zu verwendende Abschnitt ein anderer ist als Nota : Se il primo settore da usare e diverso dal n. 01, selezionare il

Abschnitt Nr. 01, die Speichertaste §2 wahlen und den Abschnitt
aufrufen, mit dem der Schweilvorgang beginnen soll.  Den
Schweilbetrieb direkt starten.

pulsante memo S2 e chiamare il settore che deve iniziare la
saldatura. Avviare direttamente la saldatura

ACHTUNG : Nicht vergessen, alle Parameteranderungen zu
speichern, damit sie beim nachsten Zyklus berlicksichtigt werden.

ATTENZIONE : Non dimenticare di memorizzare tutte le modifiche dei
parametri per far si che vengano prese in conto nel prossimo ciclo.

ACHTUNG! Jeder Aufruf und jede Speicherung der
Programmnummer flihrt automatisch zum Aufruf / zur Speicherung
von Abschnitt Nr. 1.

2. Einsatz der Automatik-Schnittstelle

Um die Steuerung Uber Automatik-Schnittstelle nutzen zu kénnen, muss die Option
W000147831 installiert sein.

Anwendung :

Schrittnr1 :

Die Signale B0 bis B3 auRerhalb des Schweilbetriebs mit der gewiinschten
Programmnummer unter den ersten 16 einstellen und das Signal VALID fiir mindestens
100 ms aktivieren, - das Programm wird mit seinem Abschnitt Nr. 01 aufgerufen.

Schritt nr2 :

+ den Schweilvorgang durch Aktivierung des Signals DCY aktivieren (oder

G1 driicken).

+ Die Signale B0 bis B3 im Schweilbetrieb mit der gewiinschten
Abschnittsnummer einstellen und das Signal VALID fiir mindestens 100
ms aktivieren, - der Abschnitt wird aufgerufen.

ATTENZIONE : Ogni azione di chiamata / registrazione /
registrazione del numero di programma chiamato /
registra automaticamente il settore n.1.

2. Uso dell' interfaccia automatica
Per usare il pilotaggio mediante I'nterfaccia automatica, deve essere installata
I'opzione W000147831
Applicazione :
Fase1:

Fuori saldatura, posizionare i segnali B0 - B3 con il numero di programma desiderato
tra i primi 16 ed attivare il segnale VALID per almeno 100 ms, il programma viene
chiamato con il suo settore n. 01.

Fase2:
+ awviare la saldatura attivando il segnale DCY (o premere G1).

+  insaldatura, posizionare i segnali B0 - B3 con il numero del
settore desiderato ed attivare il segnale VALID per almeno 100 ms, il
settore € chiamato.

+  allarresto della saldatura, il settore n. 01 & automaticamente chiamato.

+ Bei Beendigung des Schweilvorgangs wird automatisch Abschnitt Nr. 01
aufgerufen.
P:05
S:01 S:02 S:03 S:04 S:01
pcy — | - @
vaLD 1

BIT_0/4{_P:05__}

{ s:02 )

Nota : Anmerkung : Das mit B3-B0=0000 kodierte Programm Nota : Il programma o il settore codificato B3-B0 = 0000 corrisponde al n.
bzw. der so kodierte Abschnitt entspricht Nr. 1 und B3-B0 = 1111 1eB3-B0 = 1111 corresponde al n.16
Nr. 16

Anmerkung : Wenn der zu benutzende Abschnitt ein anderer ist als Nr. 1, B0-B3 Nota : Se il primo settore da utilizzare ¢ diverso dal n.01, posizionare B0-

einstellen und das Signal VALID zwischen der Phase des
Gasvorlaufs und dem Stromanstieg aktivieren oder den Abschnitt
an der Frontseite auferhalb des Schweilbetriebs wie fir die

manuelle Abfolge aufrufen.

B3 ed attivare il segnale VALID tra la fase di pre-gas e la rampa di
salita, o chiamare il settore sul frontale fuori saldatura come per
l'incatenamento manuale.

AIR LIQUIDE
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|_ES |
4 - LEISTUNGSMERKMALE / FACILITES
4.1. AUSDRUCK

Schnittstelle.

[ T

4 - SERVIZI | FUNZIONI

4.1. STAMPA

Der ADMIRAL 350W verfligt mit dem an der Ruckseite ADMIRAL 350W dispone di un collegamento seriale accessibile sul connettore
befindlichen SUB-D 9-Anschluss Uber eine serielle SUB-D 9 situato nella parte posteriore dell'apparecchio.

Achtung : Es miissen alle Vorkehrungen getroffen werden, um HF-

Ruckwirkungen zu vermeiden

1. AuBerhalb des Schweilbetriebs
Der Druck auf die Ausdrucktaste startet den Ausdruck der Schweilparameter. Der

Text wird in der im Konfigurationsmenu ausgewahlten Sprache ausgedruckt.

WIG Ticket
Ko — K o e e Ko — *
ADMIRAL 350W
Ko — — S Ko e — — *
| Programmnummer = 000 |
| Abschnittsnummer = 000 |
| |
| Zeit Gasvorlauf = 00.0 S |
| Zeit Vorwarmphase = 00.0 s |
|  Vorwarmstrom = 000 A |
| |
| Stromanstieg = 00.0 S |
| Mindesgrenzwert Strom = 000 A |
| Hochstgrenzwert Strom = 000 A |
| Schweilstrom = 000 A |
| PunktschweiBzeit = 00.0 s |
| Zeit SchweiBstromabsenk = 00.0 S |
| |
| Zeit NachschweiBphase = 00.0 S |
|  NachschweiBstrom = 000 A |
| Zeit Gasnachlauf = 00.0 S |
| |
| Frequenz = 000 Hz |
|  Zyklusverhaltnis = 00 % |
| unterer Pulsstrom = 000 A |
| |
| Zyklus = 2T |
|  Ziindung = HF |
| SchweiBen = kontinuier |
K e e *
Ticket Mantelelektrode
b K o e e b *
ADMIRAL 350W
R K o e e kS *
| Programmnummer = 000 |
| Abschnittsnummer 000 |
| |
|  Schweilstrom = 000 A |
| Sollwert ARC FORCE = 00 |

2. Im Schweifbetrieb

Driicken von [IMP] 16st den kontinuierlichen Ausdruck der laufenden Messwerte von

Schweilstrom und -spannung aus. Der Ausdruck erfolgt mit einem Intervall von 1 s
und wird am Ende des Schweilvorgangs oder nach erneutem Driicken von [Imp]

Attenzione : Tutte le precauzioni deve essere prese al fine di

evitare le eventuali risalite H.F.

1. Fuori saldatura
La pressione del pulsante stampa lancia la stampa dei parametri di saldatura. Il
testo & stampato nella lingua selezionata nel menu di configurazione.

Ticket TIG
b K o e b *
ADMIRAL 350W |
b K e e b *
| Numero di Programma 000 |
| Numero di Settore = 000 |
| |
| Tempo di pre-gas = 00.0 s |
| Tempo di Presaldatura = 00.0 S |
| Corrente di Presaldatura= 000 A |
| |
| Tempo di Salita = 00.0 S |
| Arresto inf. Corrente = 000 A |
| Arresto suo. Corrente = 000 A |
| Corrente di Saldatura = 000 A |
| Tempo Saldatura Punti = 00.0 S |
|  Tempo di Affievolimento = 00.0 S |
| |
|  Tempo di Post-Saldatura = 00.0 S |
| Corrente di Post.Saldat.= 000 A |
|  Tempo di Post-Gas = 00.0 S |
| |
| Frequenza = 000 Hz |
|  Rapporto ciclico = 00 % |
| Corrente Pulsata Bassa = 000 A |
| |
| Ciclo = 2T |
| Innesco = HF |
| Saldatura = Continua |
K e e e *
Ticket elettrodo rivestito
b K o e b *
ADMIRAL 350W |
b K o e e b *
| Numero di Programma = 000 |
| Numero di Settore = 000 |
| |
| Corrente di Saldatura 000 A |
|  Parametro ARCO FORZATO = 00 |

2. In saldatura

La pressione di [IMP] lancia la stampa, in modo continuo, delle misurazioni corrente
e tensione di saldatura. La stampa avviene con un periodo di 1 s. La stampa &
interrotta in fine saldatura o dopo una nuova pressione di [IMP].

unterbrochen. I ticket & identico per tutti i processi.
* U =00.0V I =000 A *
* U = 00.0V I =000 A *
* U = 00.0V I 000 A *
* U= 00.0V I 000 A *
AIR LIQUIDE
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3. Ubertragungsparameter
Transferrate : 1200 Baud
FORMAT : 8 BIT

Paritat : keine Paritét

Ausdruck in : 40 Spalten

4.2. FEHLERMELDUNGEN

1. Erfassung eines gedriickten Brennerschalters

Wird beim Anlegen der Spannung ein gedriickter Brennerschalter
erfasst, bleibt der Generator bis zum Loslassen des Brennerschalters
gesperrt.

2. Erfassung anhaftender elektrode

Der Detektor fiir das Anhaften der Elektrode unterbricht die Versorgung
des Lichtbogens automatisch, wenn der SchweiRRer die Mantelelektrode
mehr als 2 Sekunden am zu schweilenden Werkstiick anhaften lasst
und es wird die folgende Meldung angezeigt.

Der Schweifler kann nun die Elektrode aus dem Schweilbad losen,
ohne dass beim Abheben die Gefahr einer Bogenentladung besteht.
Die Vorrichtung zur Erfassung einer anhaftenden Elektrode ist immer
aktiv, die Anzeige zeigt.

3. Thermischer fehler
Uberschreiten der Einschaltdauer oder Uberlast.
Schweiflstop unter Einhaltung des Zyklus, danach Sperrung des
Stromrichters bis zur Beseitigung des Fehlers.
Nach Beseitigung des Fehlers, wird das WasserkUhlaggregat aktiviert
und 5 Minuten in Betrieb gehalten.
Defekte Thermoschalter, (offener Kreis oder Kurzschluss).
Schweilstop unter Einhaltung des Zyklus, danach Sperrung des
Stromrichters.

= Der Generator muss

repariert werden.

4. Fehler Durchsatz des Kiihlaggregats

Ungeniigender Durchsatz der Kihlfliissigkeit, der Schweivorgang wird
unter Einhaltung des Zyklus gestoppt.

Wird nur erfasst, wenn das Aggregat aktiv ist. Der Fehler wird 5 s
unterdriickt, um unbeabsichtigtes Ausschalten zu vermeiden.

Ab Kennnummer 46248UC335 ist die Meldung zur
Kiihlaggregatsicherung nicht mehr aktiv.

5. Fehler stromrichter
Der Stromrichter wird sofort ausgeschaltet

= Der Generator muss repariert werden.

6. Fehler anschaltstrombegrenzung
Problem an der Versorgungsplatine des Stromrichters, der Generator
ist gesperrt.

Bleibt der Fehler bestehen, muss der Generator
repariert werden.

7. Netzfehler
Die Netzspannung liegt auRerhalb der Toleranzen, der Generator wird
gesperrt, bis die Netzspannung wieder einen normalen Wert erreicht.
Spannung kleiner als 400 V -10%
Spannung groRer als 400 V + 10%

ACHTUNG : Bei mehr als 480 V
wird der Generator zerstort.

8. Speicherfehler

Beim Anschalten des Generators wird ein Speichertest durchgefiihrt.
Wenn der Speicher aufler Betrieb ist, wird fir 5 Sekunden die Meldung
MEM angezeigt.

Der Generator ist nur im Handbetrieb einsetzbar und die Parameter
werden nicht mehr gespeichert.

AIR LIQUIDE
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3. Parametri di transmissione
Tasso di trasferimento : 1200 baud
Format o : 8 bit
Parita : senza parita
Stampa su : 40 colonne

4.2. INFORMAZIONE DIFETTO

1. Rlievazione grilletto premuto

Conr Rilevazione grilletto premuto alla messa sotto tensione, il generatore
NN viene bloccato fino al rilascio del grilletto
2. Rilevazione incollatura
Il rilevatore di incollatura dell'elettrodo arresta automaticamente
I'alimentazzione dell'arco elettrico se il saldatore lascia I'ettorodo
— rivestito incollato al pezzo da saldare per oltre 2 secondi ed indica il
| | seguente messaggio.
U
Il saldatore pud quindi scollare I'elettrodo dal bagno senza rischio di
colpo d”arco durante lo sgancio. Il dispositivo di rilevazione di
incollatura dell'elettrodo & sempre attivo, se il display indica.
3. Difeto termico
Superamento del fattore di marcia o sovraccarico.
p— Arresto della saldatura con rispetto del ciclo, poi bloccaggio
L ,' dell'ondulatore fino alla scomparsa del difetto.
= Dopo scomparsa del difetto, & attivato il gruppo acqua per 5 minuti.
Sonde termiche difettose (circuito aperto o cortocircuito).
N Arresto saldatura con rispetto del ciclo, poi bloccaggio
L dell'ondulatore.
A = Il generatore deve
RN essere riparato.
4. Difetto portata gruppo di raffreddamento
Portata del liquido di raffreddamento insufficiente, la saldatura &
— = fermata con rispetto del ciclo.
,’ I ,’- Rilevato soltanto se il gruppo ¢ attivo. Il difetto &€ mascherato per 5 s
= o al fine di evitare ogni improvviso arresto.
A partire dalla matricola 46248UC335, il messaggio di sicurezza
GRA (Gruppo Raffreddamento Acqua) non € piu attivo.
5. Difetto ondulatore
L'ondulare ¢ istantantaneamente arrestato.
P | .
Lo = |l generatore deve essere riparato.
6. Difetto pre-carica
Problema sulla scheda di alimentazione dell'ondulatore, il
o generatore € bloccato.
Lo
Se il difetto persiste, il generatore deve essere
riparato.
7. Difetto rete
La tensione di rete si trova fuori dalle tolleranze, il generatore &
bloccato fino al ripristino di un valore normale della tensione di rete.
U ! Tensione inferiore a 400 V-10 %
= Tensione superiore a 400 V+10 %
11 ATTENZIONE : Oltre 1480V il
) generatore & distrutto.

8. Difetto memoria
All'avviamento del generatore, viene eseguito un test memoria. Se la
memoria € fuori servizio, appare il messaggio MEM per 5 secondi.

——

-
l‘l‘.

——

—

I generatore pud essere usato soltanto in modo manuale ed i

parametri non sono piu salvati
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4.3. INDIVIDUELLE EINSTELLUNGEN

Aufruf des Konfigurationsmeniis

und der ausdrucktaste aufgerufen

benutzen

Bei Aufruf des Konfigurationsmens (=» = Werkseinstellung) die Parameter in der
unten stehenden Reihenfolge durchlaufen :

1. Sprachwahl

Die gewahlte Sprache gilt fiir den Ausdruck des Tickets mit den Schweillparametern.

das konfigurationsmenu wird durch gleichzeitiges driicken der speicher-

Um sich im Meni zu bewegen, den grauen Auswahltaster

Zur Anderung des Werts, den roten Einstellknopf benutzen

[ T

4.3. PERSONALIZATION

Accesso menu configurazioone

I menu configurazione viene richiamato premendo contemporaneamente
i pulsanti di memorizzazione e di stampa..

Per navigare nel menu, usare il pulsante grigio di selezione

Per modioficare il valore, usare il pulsante rosso di regolazione

Ingresso nel menu configurazione (=» = regolazione fabbrica), i parametri scorrono

nell'ordine di cui sotto :

1. Scelta lingua

La lingua si applica al ticket dei parametri di saldatura.

! =>» Franzosisch => francese

[ r i .

crou => english = inglese
=> deutsch => Tedesco
=>» Spanisch => spagnolo
=> ltalienisch => italiano

2. Grenzwert des SchweiRstroms

Mit dem ADMIRAL 350Wist es méglich den Einstellbereich fiir den Schweiflstrom
auf einen Bereich zwischen einem Mindest- und einem Hdchstwert zu begrenzen.
Mit Hilfe dieser Funktion ist es mdglich die fiir die Schweilverfahren oder fir
Fertigungsserien festgelegten Toleranzen (ISO 9000) einzuhalten.

Die Auswahl L6 wird um zwei neue Parameter nach dem Schweilstrom ergéanzt.

Mindeststrom oder unterer Grenzwert (L: Low)

Hochststrom oder oberer Grenzwert (h: high)

Der Schweiflstrom wird zwischen diesen beiden Grenzwerten eingestellt.

Diese beiden Grenzwerte erlangen ihre volle Bedeutung bei der Benutzung einer
Fernbedienung, da der Schweillstrom an der Bedienung tber den ganzen
Einstellweg des Potentiometers vom Mindeststrom bis zum Héchststrom einstellbar
ist.

=>» ohne Grenzwert

=> mit Grenzwert

2. Arresto corrente di saldatura
ADMIRAL 350W permette di limitare il campo di regolazione della corrente di
saldatura tra una corrente minima ed una corrente massima. Questa funzione
permette di rispettare le tolleranze impostate dalle procedure di saldatura o dalle
gamme di fabbricazione (ISO 9000).

=> senza arresto

=> con arresto

La selezione L6 saldatura viene integrata con nuovi parametri dopo la corrente di
saldatura.

corrente min. o arresto basso (L : Low)

corrente max. o arresto alto (h : high)

La corrente di saldatura viene aggiustata tra questi due limiti.

Questi arresti prendono tutto il loro significato in caso di uso di un comando a distanza
poiché la corrente di saldatura sul comando sara regolabile su tutta la corsa del
potenziometro dalla corrente minima alla corrente massima.

Anmerkung : bei einem Betrieb im Zyklus mit Grenzwerten, hat die Beschriftung
der Fernbedienung keine Bedeutung mehr.

Nota: per un funzionamento in ciclo arresti, la serigrafia dell comando a

distanza non ha pi significato..
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3. Bewegungsfreigabe synchronisieren
Zwei Bewegungszyklen sind moglich :

-/' [

: zu Beginn des Stromanstiegs

|- am Ende der Stromabsenkung

3. Sincronizzare autorizzazione movimento

Due cicli di movimento possibili :

cCu_ . o
=1 151 inizio rampa di discesa

Cou_
fine rampa di discesa

Schweisszyklus

B
MVNT
1
4. Kiihlaggregat

Der Generator ist mit einer automatischen Erfassung wassergekihlter Brenner
ausgestattet. Sollte ein nicht erkannter wassergekiihlter Brenner zum Einsatz
kommen, kann der Betrieb des Kiihlaggregats auch zwangsgesteuert werden.

I~ [ )

. automatisch
[} [

. permanent

5. ZeitmaRstab

Fir einige Automatikanwendungen, ist es nétig, Zeiten von iber 10 s zu schalten.
Es ist moglich, die Zeiten mit einem Faktor von 10 zu multiplizieren, was die

Einstellung von Gasvor- oder —nachlaufzeiten von 0 bis 100 s ermdglicht.
i 1
: Bereichvon 10 s
-
'L U o] Bereich von 100 s

6. Schutzspannung

Um dem Schweiler eine grétmadgliche Sicherheit zu gewahrleisten, ist der
ADMIRAL 350Wmit einer Vorrichtung zur Erfassung anhaftender Elektroden
ausgestattet.

Einige nationale Vorschriften oder spezielle Umgebungen machen den Einsatz
einer reduzierten Leerlaufspannung erforderlich. Auf Grund von Vorschriften ist
die Aktivierung dieser Vorrichtung fiir den SchweiBer nicht zugénglich

; =

()
I

&1 ohne Schutzspannung

(]
ey

2] mit Schutzspannung

7. Programmabfolge

Die Programmabfolge ermdglicht es, den Wert des Schweilstroms wahrend des
Schweilbetriebs durch einfaches Driicken auf einen vorprogrammierten Wert zu
andern. Es kdnnen 16 Werte fiir die Hohe des Stroms programmiert und in den
100 bestehenden Programmen aneinandergereiht werden. (sieh Kapitel).

L T 11 U] ohne Programmabfolge
L 11T mit Programmabfolge

8. Stromstarke im 4t-Zyklus

Im 4t-Zyklus, 1asst sich der Prozentsatz fiir die Stromabsenkung modifizieren.
i—: 1

: Absenkung des Schweilstroms auf 5 Ampere.

9. Verlassen des Konfigurationsmeniis

Die richtige Option auswahlen und Taster MEM driicken, um das Konfigurationsmenui
zu verlassen.

cCCr "

: Verlassen ohne Anderungen

" L L |:Speicherung der Anderungen
cor

- Rickkehr zu den Werkseinstellungen

AIR LIQUIDE

4. Gruppo di raffreddamento
Il generatore & dotato di un dispositivo di rilevazione automatica delle torce
raffreddate mediante acqua. In caso di uso di una torcia raffreddata mediante acqua
non riconosciuta, & possibile forzare il funzionamento del gruppo di raffreddamento.

-
L 4| automatico
Ur L permanente

5. Scala tempi

In alcune applicazioni automatizzate, & necessario definire temporizzazioni con
durata superiore ai 10 s. E’ possibile aumentare i tempi di un fattore 10, il che
permette di regolare tempi di pre-gas o post-gas da 0 a 100 s.

In questo caso, il gradino di regolazione € paria 1's.

-
U4 3l campodif10s
-
TU U] campo di 100 s
6. Tensione sicurezza

Al fine di garantire una sicurezza massima al saldatore, 'ADMIRAL 350 DC ¢ dotato
di un dispositivo di rilevazione di incollatura dell’elettrodo.

Alcune normative nazionali o ambienti speciali impongono I'impiego di una tensione
a vuoto ridotta. Per motivi normativi, I'attivazione di questo dispositivo non é
accessibile al saldatore.

L L ! df:senza tensione di sicurezza
I

[

1|\

I

] con tensione di sicurezza

7. Incatenamento
L'incatenamento permette, nel corso della saldatura, di modificare il valore della
corrente di saldatura per un valore preprogrmmato mediante semplice pressione.
Possono esere programmati ed incatenati 16 livelli di corrente per i 100 programmi
esistenti (vedi capitolo).

[T

L "7 1151 senza incatenamento
oo,

LHA : con incatenamento

8. Livello corrente in 4t
In ciclo 4 t, il tasso di modifica della corrente & modificabile.

i
: attenuazione a 5 ampere della corrente di saldatura.

9. Uscita dal menu configurazione
Selezionare la buona opzione e premere il pulsante MEM per uscire dal menu
configurazione.

:
C J L |:abbandono senza modifica

I

: memorizzazione dei cambiamenti

L  ritorno ai parametri fabbrica

-
o

4
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OPTIONEN

1. Fernbedienung

Die Fernbedienungen ermdglichen die Einstellung der unterschiedlichen
anwendungsspezifischen Parameter bis zu einer Entfernung von 10m vom Generator.
(6o siehe Datenblatt ABB. 2 AM Schluss der Anleitung)

[ T

OPZIONI

1. Commando a distanza
| comandi a distanza permettono di regolare i vari parametri inerenti ad ogni uso
fino a 10 m dal generatore.

(¢-~Vedi opuscolo FIGURA 2 alla fine del manuale)

Anmerkung : Der Generator erfasst den Anschluss einer Fernbedienung Nota : Il generatore rileva automaticamente soltanto il
automatisch. collegamento di un comando a distanza.
Anmerkung : Sobald eine Fernbedienung angeschlossen ist, erfolgt die Einstellung Nota : In caso di collegamento di un comando a distanza, la
des Schweilstroms ausschlieflich an der Fernbedienung. regolazione della corrente di saldatura si fa soltanto sul
comando a distanza.

Der Wert fiir die Stromstérke wird durch die Stellung des Potentiometers an der
Fernbedienung festgelegt.

<« Fernbedienung B-BOX fiir WIG DC , Art.-Nr. W000305048

Arten der Anwendung :

=  WIG DC-SchweiRen

= Lichtbogenschweifen mit Mantelelektroden
WIG DC-Schweiflen

=  P1dient der Einstellung des SchweiRstroms

= P2 dient der Einstellung der SchweiRstromabsenkung
Schweifen mit Mantelelektroden

= P1dient der Einstellung des SchweiRstroms

= P2 dient der Einstellung der Lichtoogendynamik

Il valore dell’intensita viene dato dalla posizione del potenziometro sul
comando a distanza..

< Comando a distanza per il TIG DC e B-BOX, cod.
W000305048
Tipid’uso :
=  Saldatura TIG DC
=  Saldatura ad arco con elettrodo rivestito
Saldatura TIG DC
=  P1serve alla regolazione della corrente di saldatura
= P2 serve alla regolazione dell'affievolimento
Saldatura con elettrodo rivestito
= P1 serve alla regolazione della corrente di saldatura
= P2 serve alla regolazione del dinamismo d’arco

[ Anmerkung : Die Auswahl WIG oder EE erfolgt am Generator.

[ Nota : la selezione TIG o E.E. si fa sul generatore. |

T Fernbedienung gepulstes WIG, Nr. W000305064
Drei Arten der Anwendung :

=  gepulstes WIG DC-Schweilen

= WIG DC-SchweiRen

=  LichtbogenschweiRen mit Mantelelektroden
Funktionsweise im gepulsten WIG-DC-SchweiRen

Der gepulste WIG DC-Strom erleichtert das Positionsschweiflen, da das Zusammenbrechen
des Bads vermieden wird.

= C1ist der Wahlschalter fiir WIG/gepulstes WIG. Fiir das gepulste
Schweifen muss C1 auf gepulstes WIG gestellt werden

=  P1ist das Einstellpotentiometer fir den hohen Stromwert.

=  P2ist das Einstellpotentiometer fiir den gepulsten niedrigen Stromwert.

=  P3ist das Einstellpotentiometer fiir das Zyklusverhaltnis

= P4 ist das Einstellpotentiometer fiir die Frequenz.

Funktionsweise im WIG DC-SchweiRen

=  ClaufWIG stellen.

= P1 dient der Einstellung der SchweiRstromstarke

= P2 dient der Einstellung der SchweiRstromabsenkung

= P3und P4 sind nun gehemmt.
Funktionsweise beim LichtbogenschweiRen mit Mantelelektrode
Beim Schweiflen mit Mantelelektrode, geniigt es am Generator EE auszuwahlen wie im
Kapitel der Benutzungsanweisung angegeben.

C1/P3 /P4 sind gehemmt.
=  P1dient der Einstellung des SchweiRstroms
= P2 dient der Einstellung der Lichtbogendynamik

2. Kit SPS-Schnittstelle, Art.-Nr. W000147831
3. Brenner

1 Comando a distanza TIG pulsato, cod. W000305064
Tre tipi d’uso :

=  Saldatura TIG DC pulsata

=  Saldatura TIG DC

=  Saldatura ad arco con elettrodo rivestito
Funzionamento TIG DC pulsato

La corrente TIG DC pulsata facilita la saldatura in posizione evitando il cedimento del
bagno.

=  C1éil selettore TIG/TIG pulsato. Per saldare in modalita
PULSATA, occorre posizionare C1 su TIG pulsato
P1 & il potenziometro di regolazione della corrente alta.
P2 & il potenziometro di regolazione della corrente bassa
pulsata.
P3 ¢ il potenziometro di rapporto ciclico.
P4 ¢ il potenziometro di regolazione della frequenza.
Funzionamento TIG DC

=  Posizionare C1su TIG

= P1 serve alla regolazione dellintensita

= P2 serve alla regolazione dell'affievolimento

=  P3 e P4 sono allora inibiti
Funzionamento ARCO con elettrrodo rivestito
Per saldare con elettrodo rivestito, basta selezionare EE sul generatore come
indicato nel capitolo istruzioni per 'uso.

C1/P3/P4 sono inibiti
=  P1 serve alla regolazione della corrente di saldatura
= P2 sertve alla regolazione del dinamismo d’arco

2. Kit interfaccia automa, cod. W000147831
3. Torcia

44 0d

Einsatz bei 250 A— 100 %/ Uso a 250 A - 100 %

PROTIG 10w - RL — C5B Léange / lunghezza 5m, réf. W000306021
PROTIG 10W - RL — C5B — Léange / lunghezza 8m, réf. W000306022
Einsatz bei 350 A - 100 % / Uso a 350 A - 100 %

PROTIG 30w - RL — C5B Léange / lunghezza 5m, réf. W000143112
PROTIG 30W - RL - C5B - Lange / lunghezza 8m, réf. W000143113

Adapter fiir Brenner mit zentralem Gasanschluss, Art-Nr. W000142708

42
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Adattatore torcia raccordo gas centrale, cod. W000142708
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5- WARTUNG
5.1. ERSATZEILE

(¢ siehe Datenblatt ABB. 1 AM Schiu
Rep. / Pos.

ss der Anleitung)

Bezeichnung

[ T |

5 - MANUTENZIONE
5.1. PEZZI DI RICAMBIO

(e~Vedi opuscolo FIGURA 1 alla fine del manuale)

Designazione

W000147881 ADMIRAL 350W
Frontseite Frontale 14 | WO000147908 | Karte Sekundarfilter Scheda filtro secondario
1 | W000147489 | Ein /Aus-Schalter Interruttore On/Off 15 | W000154229 | Karte HF-Steuerung Scheda comando HF
16 | W000147270 | Thyristor- Ponte trifase 35A 1200V
2/3 | W000265988 | Kit bleu Schalter Kit Pulsante bleu Drehstrombriicke35A 1 200V
4 | W000231163 | DINSE-Buchse 400A 60% Basamento femmina DINSE W000148727 | Electrovanne équipé Electrovanne équipé
5 | W000147146 | Buchse Fernbedienung10 Pin | Basamento femmina di 17 | W000147254 | Tranformateur auxiliaire Tranformateur auxiliaire
commando 10 spinotti 19 | WO000147339 | Support fusible Support fusible
6 | W000147151 | Buchse Brennerschalter 5 Pin | Basamento femmina grilletto 5 20 W000147846 | 2A-Sicherung Fusibile 2A
spinotti 21 | W000148702 | Behalter Serbatoio
7 | W000147412 | Gasanschluss Raccordo gas 22 | 000148703 | Kappe Tappo
8 [ WO000148730 | Blauer Wasseranschluss Raccordo acqua blu 23 | WO000277908 | Pumpe Pompa
9 | WO000157026 | Roter Wasseranschluss Raccordo acqua rosso 24 W000147087 | kompletter Liifter Ventilatore completo
W000147927 | Frontseite, komplett Frontale completa 25 | W000148989 | Lufterrad Elica
Interne Bauteile Elementi interni 26 | WO000148018 | Radiator Radiatore
10 | W000147091 | Ventilator Ventilatore 28 | WO000010101 | Netzanschlusskabel Cavo primario
11 | W000147541 | Karte Netzfilter Scheda filtro rete Gehéuse Carrozzeria
12 | W000149098 | Karte Hilfsfilter Scheda filtro ausiliario W000149095 | Kunststoffhaube Cuffia in plastica
13 | W000147928 | Zykluskarte Scheda ciclo 30 | W000148253 | Hinterrad & 300 Ruota posteriore & 300
31 | WO000148249 | Vorderrad & 125 Ruota anteriore @& 125
W000149104 | Kit Schraubmaterial Kit vitame

5.2. VERFAHREN ZUR FEHLERBEHEBUNG

Mit Arbeiten an elektrischen Anlagen darf ausschlieBlich

5.2. PROCEDURA DI RIPARAZIONE

Gli interventi eseguiti sugli impianti elettrici devono essere
eseguiti da persone qualificate (vedi capitolo AVWERTENZE DI
SICUREZZA).

qualifiziertes Fachpersonal betraut werden (siehe Kapitel

SICHERHEITSHINWEISE).

I URSACHEN [

ABHILFE

| CAUSES |

RIMEDI

KEIN STROM IM SCHWEISSBETRIEB / BETRIEBSCHALTER AN / ANZEIGE

ASSENZA DI CORRENTE DURANTE LA SALDATURA / INTERRUTTORE DI

AUS MESSA IN FUNZIONE INSERITO / DISPLAY SPENTO
p Unterbrechung Versorgungskabel | Priifen: p  Rottura del cavo di alimentazione | Contrlollare :
p Ausfall Netzphase + Netzanschlusskabel n  Assenza di fase rete + Il cavo di collegamento
p Sicherungen F1 defekt + Zustand der Anschlussdose n Fusibili F1 difettosi + Lo stato della presa
p Generatorsicherung defekt + Netzspannung n Fusibile generatore difettoso + Latensione rete
+ Ersetzen der defekten Sicherungen + Sostituire i fusibili difettosi
KEIN SCHWEISSSTROM / BETRIEBSCHALTER AN / ANZEIGE AN NESSUNA CORRENTE DI SALDATURA/INTERRUTORE DI AVVIAMENTO

ATTIVATO/DISPLAY ACCESO

p Unterbrechung der SchweilRkabel
p Schlechte oder fehlende
Masseverbindung

+ Die Verbindungen priifen

+ Verbindung mit dem zu
schweienden Werkstlick
sicherstellen

p Rottura cavi saldatura
p Collegamento di massa assente o
errato

+ Controlllare i collegamentii
+ Assicurare il collegamento con il
pezzo da saldare

KEIN SCHWEISSSTROM / BETRIEBSCHALTER AN / ANZEIGE ZEIGT
U> oder U< AN

FUNZIONE INSERITO/ |

ASSENZA DI CORRENTE DI SALDATURA / INTERRUTTORE DI MESSA IN

L DISPLAY INDICA U> o U<

p Netzspannung liegt auBerhalb der
Toleranzen 360 V<Unetz>440V

+ Netzspannung priifen
+ Apparat an einen andere Dose
anschlielen

p Tensione rete fuori tolleranze
360V<U rete>440V

+ Controllare la tensione rete
+ Collegare 'apparecchio ad un’latra
presa

KEIN SCHWEISSSTROM / BETRIEBSCHALTER AN / ANZEIGE ZEIGT TH AN

FUZNIONE INSERITO

ASSENZA DI CORRENTE DI SALDATURA / INTERRUTTORE DI MESSA IN

/IL DISPLAY INDICA TH

p Uberschreiten der Einschaltdauer,
Uberlastung des Gerats

p Ungentigende Kuhlluft

p Stark verschmutzter Leistungsteil

p Lufter dreht nicht

+ Die Abkuhlung abwarten, das Gerat
schaltet sich automatisch wieder
an.

+ Darauf achten, dass der vordere Teil
des Generators frei bleibt.

+ Einen Luftertest durch Betatigung

des Schalters an der Regelkarte

durchfiihren

ﬂAIR LIQUIDE
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p Superamento fattore di marcia,
apparecchio sovraccaricato

p Aria di raffreddamento insufficiente
p Parte potenza molto sporca
p Il ventilatore non gira

+  Aspettare la fase di
raffreddamento, I'apparecchio si
rimette automaticamente in
funzione

+ Verificare il disimpegno della parte
anteriore del generatore

+ Eseguire il test di ventilazione

commutando l'interruttore sulla
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| || | scheda regolazione

(. ZUNDUNG UNMOGLICH ODER SCHWIERIG |1 ASSENZA DI INNESCO / INNESCO DIFFICILE |
p abgenutzte oder verschmutzte + Die Spitze der Elektrode prifen p Elettrodo usato o inquinato + Controllare I'affilatura dell'elettrodo
Elektrode
p Keine Zind-Hochfrequenz (sofern + Sicherung F1 der HF-Karte prifen p Assenza di alta frequenza di + Controllare il fusibile F1 della
HF-Modus) innesco (se modo HF) scheda HF
p Kein Schutzgas Priifen : p Nessun gas protettore Controllare :
+ Gaszufiihrung am Generator + L’arrivo gas al generatore
+ Anschluss des Brenners + Il collegamento alla torcia
(. SCHLECHTE SCHWEISSEIGENSCHAFTEN |l ERRATE PROPRIETA’ DI SALDATURA |
p Falsche Polaritat der Elektrode + Polaritat korrigieren und dabei die p Errata polarita dell’elettrodo + Correggere la polarita tenendo
Herstellerangaben berlicksichtigen conto delle indicazioni del
fabbricante
p Schlecht gewahlte + Die Einstellungen des Schweilzyklus p Parametri di saldatura inadeguati + Verificare le regolazioni del ciclo di
Schweillparameter priifen saldatura
p Falsche Betatigung der + Auf die "Speichertaste” drlicken, um p Errata manipolazione dei + Premere il pulsante
Kodierelemente an der Frontseite wieder die gespeicherten codificatori sul frontale « memorizzazione » per
Einstellungen erneut zu laden. richiamare le regolazioni
memorizzate.

Fiir alle anderen vorstehend nicht erwéhnten Arbeiten im Per ogni intervento sul generatore al di fuori di punti

Inneren des Generators MUSS EIN TECHNIKER GERUFEN precitati : AVWALERSI DI UN TECNICO
WERDEN

44 AIR LIQUIDE
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1 - ALGEMENE INFORMATIE
1.1. SAMENSTELLING VAN DE INSTALLATIE

Wanneer de verpakking geopend wordt, moet ze het volgende bevatten :

+ 1generator ADMIRAL 350 W met voedingskabel 4 x 6 mm? lengte 5 m.
+ 1slang 2 m met gasaansluiting.
+ 1 aansluiting, ref. W000148228, voor de toortsen met snelverbinding voor

gas.
+ 1 sectiekabel 50 mm?, lengte 5 m, met een DINSE-aansluiting en een
aarding.
1.2. VOORSTELLING

L" ADMIRAL 350 W is een gelijkstroomgenerator (DC) voor het lassen van zwart en
roestvrij staal.
Dankzij de golftechnologie laat hij het volgende toe :

+ TIG-lassen H.F. boogvorming of PAC SYSTEM

+ Booglassen met bemantelde elektrode
De interface is ontworpen om de programmering te vergemakkelijken en zich te
kunnen aanpassen aan de uit te voeren laswerkzaamheden.

Bij het verlaten van de fabriek is de generator geconfigureerd voor handmatig gebruik.
Hoofdstuk B - INBEDRIJFSTELLING geeft meer informatie over het gebruik :

+ Keuze van de lascyclus.

+ Afstelling van de lasparameters.

+ Opslag van 100 TIG- of ARC-lascycli .

Hij kan geconfigureerd worden voor automatisch gebruik of gebruik waarbij een
programmaketen noodzakelijk is. De interface krijgt nieuwe functies, verklaard in
hoofdstuk C - GEAVANCEERDE TOEPASSING :

+ Ontleding van de programma’s in 16 sectoren, hetzij 100 ketens van 16
sectoren.

+ Aaneenschakeling via de tweede trekker.

+ Besturing via de automatische interface.

Om de taak van de lasser te vergemakkelijken en de lasomstandigheden te
verbeteren, biedt de interface de volgende diensten, zie hoofdstuk D - DIENSTEN /
FACILITEITEN :

+ Aansluiting printer.
+ Informatie over de incidenten.
+ Een configuratiemenu voor nog meer personalisering.

1.3. TOEPASSINGSGEBIED

Booglassen met bemantelde elektrode

Keuze van de elektrode :

Controleer of de bemantelde elektrode die gebruikt wordt, compatibel is met de
prestaties van de ADMIRAL 350 W. Ter informatie: de aanbevolen diameter is 6,3 mm
voor de rutiel- en basische elektroden en 4,0 mm voor de cellulose- of speciale
elektroden.

1 - INFORMATII GENERALE
1.1. CONTINUTUL INSTALATIEI

Ambalajul trebuie sa contina la deschiderea acestuia :

+ 1 generator ADMIRAL 350W cu cablul lui de alimentare 4 x 6 mm?, cu o
lungime de 5 m.

+ 1 teava de 2 m prevazuta cu racord la gaz

+ 1 racord, ref. W000148228, pentru becurile de sudura cu conector de gaz
rapid.

+ 1 cablu cu sectiune de 50 mm?, cu o lungime de 5 m, prevazut cu un racord
DINSE si cu o priza de masa.

1.2. PREZENTAREA

ADMIRAL 350W este un generator cu curent continuu (CC) pentru sudura otelurilor
negre si inoxidabile.
Cu o tehnologie de inversor, acesta permite:

+ Sudura TIG amorsaj de inalta frecventa sau PAC SYSTEM

+ Sudura cu arc cu electrod invelit.
Interfata a fost proiectata pentru a facilita programarea, adaptandu-se la operatia de
sudura de realizat.

La iesirea din uzina, generatorul este configurat pentru utilizare manuala. Capitolul 3
explica utilizarea acestuia:

+ Alegerea ciclului de sudura.
+ Reglajul parametrilor de sudura.
+ Memorarea a 100 de cicluri de sudura TIG sau ARC

El poate fi configurat pentru utilizare automata sau care necesita o inlantuire de
programe. Interfata de imbogateste cu functji noi explicate in capitolul 4:

+ Descompunerea programelor in 16 sectoare, adica 100 de inlantuiri de
16 sectoare.

+ Tnlantuire prin cea de-a doua piedica.

+ Comanda prin interfata automata

Pentru a facilita sarcina sudorului si pentru a imbunatati conditiile de sudura, interfata
ofera serviciile descrise in capitolul 5:

+ Racordarea imprimantei.
+ Informatji despre incidente.
+ Un meniu de configurare care permite mai multa personalizare

1.3. DOMENIUL DE UTILIZARE

Sudura cu arc cu electrod invelit
Alegerea electrodului:
Verificati compatibilitatea caracteristicilor electrodului invelit folosit cu performantele
lui ADMIRAL 350W. Cu titru informativ, diametrul maxim recomandat este 6,3 mm
pentru electrozi Rutile sau de baza si 4,0 mm pentru electrozi celulozici sau speciali.

Diameter van de Vlaklasstroom 12 Waarneming
elektrode Curentul sudurii orizontale 12 Observatie
Diametrul
electrodului
2mm 45 tot/ till 60 A Deze waarden hangen niet alleen af van de dikte van Aceste valori depind atat de grosimea tablelor de sudat
. de platen die gelast moeten worden, maar ook van de | cat si de pozitia sudurii:
2.5mm 55 tot / till 90 A laspositie :
A 130 A . - o g
3.15mm 90 tot /fill 130 o bij verticale stijging 12 verminderen met 20 % . in pozitie verticala ascendenta diminuatj 12 cu
4mm 130 tot / till 200 A (260) 20%
Smm 160 tot / till 250 A (350) e bij verticale daling I2 verhogen met 20 % e inpozitie verticala descendenta maritj 12 cu 20%
.3mm 23010t /HI3S0A[20) 1 e aan et plafond 2 van 0 tot 10 % e pe plafon diminua 12 cu 0 pan la 10%
e inde nok, |2 zelfde waarden als bij viaklassen. . ) )
e lacornisa, aceleasi valori ale |2 ca la sudura
orizontala.

Lasstroom instellen :
De lasstrom instellen volgens de aanwijzingen van de leverancier van de beklede
elektrode of volgens onderstaande tabel met behulp van de potentiometer.

ﬂAlR LIQUIDE
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Reglajul curentului de sudura:
Reglati curentul de sudura in functie de indicatorii furnizorului dvs. de electrozi invelitj
sau in functie de tabelul de mai sus cu ajutorul potentiometrului.
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Noot : De ADMIRAL 350 W laat toe de stroomsterkte, per 1A en bij nigt-lassen, in te Nota: ADMIRAL 350W permite un reglaj al intensitatii de la 5A la 350A prin pasi de 1A in
stellen van 5 A tot 350 A. Voor de aanvang van de laswerkzaamheden verschijnt op het timpul sudurii sau cand nu se sudeaza. Inainte de inceperea sudurii, afigajul indica un
beeldscherm de gekozen vooraf ingestelde waarde, tijdens het lassen toont het display reglaj care a fost selectat anterior; in timpul sudurii, afigajul indica, altemnativ, valoarea
afwisselend de gemeten stroomwaarde en de lasspanning masurata a curentului de sudura si a tensiunii de sudura.
1.4. TECHNISCHE KENMERKEN 1.4. CARACTERISTICI TEHNICE
ADMIRAL 350 W - REF. W000263715
PRIMAIR EE TIG PRIMAR
Aantal fases / frequentie 3~/50-60Hz Numaér de faze/frecventa
Voeding 400V(+10%) Alimentare
Opgenomen stroom bij 100 % 16.5A 1M.7A Curent consumt la 100%
Opgenomen stroom bij 60 % 196 A 144 A Curent consumat la 60%
Opgenomen stroom bij 25 % 286 A 21.7A Curent consumat la 25%
Max. vermogen 19 kVA 15 kVA Puterea maxima
SECUNDAIR SECUNDAR
Nullastspanning 98.8V Tensiunea in gol
Stroombereik 4A-350A Gama de reglaj
Werkingsfactor 100 % bij t = 40°C 220A 1288V 220A 1188V Factor de functionare 100% la t = 40°C
Werkingsfactor 60 % bij t=40°C 260A/304V 260A/204V Factor de functionare 60% la t = 40°C
Werkingsfactor 25 % bijt=40°C 350A/34V 350A/24V Factor de functionare 25% la t = 40°C
Veiligheidsindex IP23S Indicele de protectie
Isolatieklasse H Clasa de izolare
Norm EN 60974 - 1/EN 60974-10 Norme
Beschermingsgraad geboden door de omhulsels Gradele de protectje oferite de catre aparatori
Codeletter IP- | Bescherming van materiaal
Cod alfa Protectia echipamentului
Eerste cijfer 2 Tegen de indringing van vreemde vaste voorwerpen van & > 12.5mm
Primul numar Tmpotriva penetrarii corpurilor solide cu & > 12,5 mm
Tweede cijfer 1 Tegen de indringing van verticale waterdruppels met schadelijke gevolgen
Al doilea numar Impotriva infiltrérii picaturilor de apa verticale cu efecte nocive

3 Tegen de indringing van regen (schuin invallend tot 60° van de loodrechte stand) met schadelijke gevolgen
Tmpotriva infiltrérii ploii (care cade cu o inclinatie de 60° faté de verticald) cu efecte nocive

S Veronderstelt dat de controletest voor de bescherming tegen schadelijke gevolgen te wijten aan de indringing van water
uitgevoerd werd met alle onderdelen van het materiaal in rust.

Acesta cere ca proba verificarii protectiei impotriva efectelor nocive datorate infiltrarii apei sa fie efectuata cu toate partile
instalatiei in repaos.

1.5. AFMETINGEN EN GEWICHT | Afmefngen - Nettogeicht T Gewict met 1.5. DIMENSIUNI §I
(LxBxH) Greutatea neta verpakking
Dimensiuni (lung. x Greutatea cu GREUTATE
1at. x nalt.) ambalaj
[ ADMIRAL 350 W generator 1090 x 610 x 970 mm 99 kg 115kg Sursa de curent ADMIRAL 350 W |
1.6. TECHNISCHE KENMERKEN VAN DE 1.6. CARACTERISTICI TEHNICE ALE GRUPULUI
KOELGROEP DE RACIRE
Pompverbruik max. 0,12 Kw Puterea maxima a pompei
Pomp 230V - 50/60HZ Pompa
Ventilator 230/400V - 50/60Hz Ventilator
Intensiteitverbruik max. 19A Intensitatea maxima absorbita
Max. Druk 4.25 bars Presiunea maxima
Max. Debiet 2.8 I/min Debit maxim
De veiligheidgegevensbladen zijn beschikbaar op de site www.safety-welding.com. Fisele de date de siguranta sunt disponibile pe site-ul www.safety-welding.com . Put
Put FREEZCOOL in the designation. FREEZCOOL in the designation.

OPGELET
De koelgroep van de ADMIRAL functioneert FREEZCOOL
koelvloeistof. Niet met water.

ATENTIE
Grupurile de racire ale aparatului ADMIRAL folosesc lichid de
racire FREEZCOOL. Nu amestecati cu apa.

Deze generatie generatoren heeft geen debietcontroller meer. Bij Aceasta generatie de generatoare nu este prevazuta cu un controlor
gebruik met een watergekoelde toorts, gelieve te controleren of de de debit. In cazul in care se foloseste un bec de sudura cu apa,

f OPGELET: f ATENTIE
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( koelvloeistof goed doorstroomt. (Il

verificati dac lichidul de rcire circula corespunzator. I

ﬁwk‘?en OPGELET: Geen leidingwater gebruiken

NO
ﬁWATER ATENTIE ¢ Nu utilizatj apa de la robinet

1.7. INSTALLATIE (MONTAGE - AANSLUITING)

1.7. INSTALATIA (MONTAJ - RACORDARE)

OPGELET : de stabiliteit van de installatie wordt gegarandeerd tot
een hoek van 10°.

ATENTIE : Stabilitatea instalatiei este asigurata pana la un
unghi de 10°.

OPGELET : deze apparatuur is niet conform IEC 61000-3-12.
Wanneer het wordt aangesloten op een openbaar
laagspanningssyteem, valt het onder de verantwoordelijkheid van
de installateur of gebruiker van de apparatuur om na te gaan bij de
netwerkverdeler of dergelijke apparatuur mag worden aangesloten

ATENTIE : Acest echipament nu este in conformitate cu [EC
61000-3-12. Daca este conectat la un sistem public de joasa
tensiune, cel care instaleaza sau utilizatorul echipamentului are
responsabilitatea de a se asigura, in urma unei consultari cu
operatorul retelei de distributie daca este cazul, ca echipamentul
poate fi racordat.

OPGELET : deze uitrusting van klasse A is niet bestemd voor
gebruik in woonwijken waar elektrische stroom wordt voorzien via
een publiek laagspanningsnet. Op dergelijke plaatsen kunnen
mogelijke problemen voorvallen met elektromagnetische
compatibiliteit tengevolge geleide of straalstoringen.

ATENTIE : Acest material de Clasa A nu este prevazut a fi
utilizat intr-o locatje rezidentiala unde curentul electric este
furnizat de sistemul public de alimentare tensiune joasa. Pot
exista posibile dificultati de asigurare a compatibilitatji
electromagnetice in aceste locatji, din cauza perturbatjilor
conduse, precum si a celor radiate..

Stap1:

Monteer een stekker (driefasige + aarding van minimaal 32 A)

op de primaire kabel.

De voeding moet beveiligd worden met een zekering of een

uitschakelaar met een kaliber dat overeenkomt met het

maximale primaire verbruik van de generator (zie hoofdsstuk A).
UW NETWERK MOET 400 V (+ 10 %) LEVEREN.

Stap2:

Controleer dat de A/U-schakelaar op positie 0 (stop) staat. O
|

Stap3:

Met bemantelde elektrode :

Sluit de laskabels aan tussen de klemmen A en B, volgens de
aanbevolen polariteit voor de gebruikte elektrode (vermeld op
de verpakking).

InTIG:

. Sluit de DINSE-stekker van de secundaire kabel aan op
klem B (+).

e Sluit de TIG-toorts aan op klem C (-).

. Sluit de stekker van de trekker aan op D. Zorg ervoor
dat de centreerpennen overeenkomen met hun
complementen en draai de ring een kwartdraai naar
rechts

e \Verbind de gasslang met E (om een toorts met centrale
gaskoppeling aan te sluiten, gebruik een adapter
W000142708).

Gebruikt u een watergekoelde toorts, verbind dan de rode en
blauwe slangen met de koelgroep.

Noot : Aansluiting stekker trekker voor een niet-uitgeruste 2
toorts. Sluit de draden van de trekkers (klemmen 1 Q)
. i S
en 2) aan, zoals hieronder aangetoond : + -
Achteraanzicht Zijaanzicht

achteraanzicht en zijaanzicht. Vedere din spate Vedere din profi

Stap 4:

Steek de stekker in het stopcontact. t)

Uw installatie is klaar voor gebruik.

ﬂAIR LIQUIDE
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Etapa1:
Montatj pe cablul primar o priza cu cep (trifazata + masa de 32A
minim).
Alimentarea trebuie sa fie protejata de un dispozitiv (siguranta
fuzibila sau intreruptor) cu calibru corespunzator consumului
primar maxim al generatorului (vezi capitolul A).

RETEAUA DVS. TREBUIE SA FURNIZEZE 400 V (10%).

Etapa 2 :

Verificati daca intrerupatorul M/A (P/O) este in pozitia 0 (oprit).

Etapa3:
Cu electrod invelit:
Racordatj cablurile de sudura intre bornele A si B in functie de

polaritatea preconizata pentru electrodul utilizat (indicata pe
ambalajul acestuia).

CuTIG:

. Racordatj priza DINSE a cablului secundar la borna B (+).

. Bransati becul de sudura TIG la borna C (-).

o Conectatj priza piedicii la D. Suprapuneti stifturile de
ghidare cu corespondentele lor si rotiti inelul 1/4 de tura la
dreapta.

. Legati teava de gaz la E (pentru racordarea unui bec de
sudura cu racord tubular utilizati un adaptor
W000142708)

. Dac folositi un bec de sudura racit cu apa, conectat
tevile albastra si rogie la grupul de racire

NOTA.:  Racordarea fisei piedicii pentru becul de sudura
neprevazut. Bransatj firele piedicii (bornele 1 i 2)
asa cum este ilustrat mai jos..

Etapa4:

Racordatj priza retelei.

Instalatia dvs. este pregatita pentru utilizare.
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2 - OPSTARTEN
2.1. BESCHRIJVING VAN DE FRONTPLAAT

De ADMIRAL 350 W is ontworpen voor een groter gebruiksgemak.
Aan- / Uitschakelaar (0 /1).
o = positie 0: de generator is niet ingeschakeld,
= positie 1: de generator is ingeschakeld.
I Bij de inbedrijfstelling doorloopt de generator een initialisatiefase van 5
sec.; tijdens deze fase verschijnt het nummer van de versie, worden de
verluchting en de koelgroep geactiveerd.

000 - Displayfunctie
Lo, g Het beeldscherm telt 4x7 rode segmenten en geeft het volgende weer:
= de waarde van de parameters van de lascyclus,
— = hun eenheden (s: seconde / A: ampére / U: volt / H: hertz / 1 =
b= ) koude stroom / 2 = warme stroom / 3 = percentage
_ ~ gepulseerde cyclische verhouding / 4 = dynamisme boog

= informatie

[ RO
2 - PUNEREA iN FUNCTIUNE
2.1. DESCRIEREA PARTII FRONTALE

ADMIRAL 350 W har utformats for en férenklad anvéndning.

Comutator Oprit / Pornit (0/1).

= pozitia 0: Generatorul este scos din funciune.

= pozitia 1: Generatorul este in functiune.
la punerea in functiune, génératorul este intr-o faza de initjalizare care
dureaza 5 secunde, in timpul careia el afiseaza numarul versiunii,
activeaza ventilatia si grupul de racire.

Functia de afisaj
Afisajul este compus din 4x7 segmente rosii. El permite afisajul:
= valorii parametrilor ciclului de sudura,
= unitailor lor (sec: secunda / A: amper / U: vol{i / H: hertz 1 =
curent rece / 2 = curent cald / 3 = procentaj raport ciclic pulsé / 4
= dinamismul arcului)
= informatjilor

N.B.: Tijdens de lasfase verschijnen, om de 3 sec., afwisselend de lassterkte en de
gemeten werkelijke lasspanning.

N.B.: in faza de sudurd, intensitatea si tensiunea de sudura reald masurata
sunt afisate alternativ la fiecare 3 secunde

Beu selectieknop

Butonul BLeu de selectie

Met deze knop kan men een parametergroep die aangegeven wordt door acest buton permite selectia unui grup de parametri semnalizat printr-un
een groen lampje, kiezen. Door de knop met de wijzers van de klok mee bec de semnalizare verde. rotind butonul in sensul acelor de ceasornic,

@ te draaien, overloopt men de lampjes in volgorde van de nummering :

De lampjes kunnen de volgende status hebben :

(L5

&
@

L
Q

uiT = keuze niet actief.

KNIPPEREND = keuze geactiveerd voor @
raadpleging of wijziging.

AAN = keuze niet geactiveerd, wijst de

O

fase van de actieve cyclus aan
tijdens het lassen.

Bleu knop voor wijziging van de waarde

AN

NIET-LASSEN = de getoonde waarde kan
gewijzigd worden
TIJDENS HET LASSEN = alleen de L6-parameters kunnen

gewijzigd worden

becurile de semnalizare sunt parcurse in ordinea numerotarii.

becurile de semnalizare pot fi in urmatoarele situatji:

STINS = selectie inactiva
CLIPIND = selectie activa pentru consultare sau modificare
APRINS = selectie inactiva, indica in timpul sudurii, faza ciclului

n curs.
Butonul bleu de modificare a valorii
CAND NU

= sesudeaza valoarea afisata
poate fi modificata
IN TIMPUL = sudurii numai parametrii asociat

cu 16 pot fi modificati

Noot:  de ingestelde parameter wordt automatisch bevestigd, wanneer men Anm.:

naar de volgende parameter gaat.

validarea parametrului reglat se face automat prin trecerea la
parametrul urmator.

Knop opslag / oproepen programma’s en sectoren
OPROEPEN kort drukken (< 5's).
OPSLAAN lang drukken (> 5's).

=
=

Knop printen
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Butonul de inregistrare/de apel al programelor si sectoarelor

APEL
iNREGISTRARE

= apasare scurta (< 5 sec).

= apasare lunga (> 5 sec).

buton de imprimare




Toegang configuratiemenu

toegang tot het configuratiemenu.

Acces la meniul de configurare

Door tegelijkertijd op de knoppen opslag en printen te drukken, krijgt men accesul la meniul de configurare se face prin apasarea simultana a

butoanelor de memorare si de imprimare.

2.2. TOEPASSING 2.2. UTILIZARE
@ KEUZE PROCEDE/
ALEGEREA PROCEDEULUI
Ee (W]
KEUZE CYCLUS/
ALEGEREA CICLULUI
ol (ol [l
KEUZE MODUS/
ALEGEREA MODULUI
LA
INSTELLING PARAMETERS/ ®-®
REGLAJUL PARAMETRILOR
BEVESTIGING LASSEN/
BEKRAFTELSE SVETSNING
@ OPSLAAN | MEMORARE
PRODUCTIE/PRODUCTIE
2.3. INSTELLING VAN DE PARAMETERS 2.3. REGLAJUL PARAMETRILOR
1. Keuze van het procédé 1. alegerea procedeului
TIG H.F. hoogvorming TIG amorsaj inalta frecventa
H '
i Lascyclus
| Ciclu de sudura

Trekker toorts

Piedica beculul de sudura

HF
+ breng de toorts dichterbij, span de trekker aan (G) + apropiati becul de sudurd, apésati piedica (G),
+ H.F. boogvorming zonder contact (HF), + amorsaj de nalta frecventa fara contact (HF),
+ boog brandt. + arc aprins.

Noot : De duur van de HF-bediening is beperkt tot 5 sec. Is er geen
boogvorming, dan eindigt de cyclus met de postgasfase, ongeacht de status van
de trekker.

Nota : Durata comenzii HF este limitata la 5 secunde. Daca amorsajul nu a avut loc,
ciclul se incheie cu faza postgaz, oricare ar fi starea piedicii.

TIG boogvorming PAC SYSTEM

TIG amorsaj PAC SYSTEM

oo
= ,],
I
t :
I Lascyclus
@@ I T I Ciclu de sudura
o @ O - Y L]J L Fieio bcu dosudrn
T—T D
AIR LIQUIDE 19
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+ breng de toorts dichterbij, span de trekker aan (G),

+ breng de elektrode in contact met het werkstuk (D) = korte kortsluiting,

verwijder de toorts,
+ boog brandt.

+ apropiati becul de sudura, apasati piedica (G),

+ puneti in contact electrodul si piesa (D) = usor scurt-circuit,
indepartati becul de sudura

+ arc aprins.

Noot : tijdens de boogvorming PAC SYSTEM kan de pregastijd niet ingesteld
worden. Deze wordt bepaald door de periode dat de trekker aangespannen wordt,
voor de onderbreking van het contact elektrode / werkstuk.

Nota: la amorsajul PAC SYSTEM, durata pregazului nu este reglabila.
Aceasta durata este determinata de durata apasarii pe piedica inainte de
separarea contactului electrod/piesa.

Bemantelde elektrode
De ADMIRAL 350 W levert even goede prestaties met bemantelde elektrode als in TIG.

Electrod invelitt
ADMIRAL 350W este la fel de performant cu electrod invelitt ca i in TIG.

Lasspanning
Tensiunea de sudura

i P ——
L Lasstrom

Curentul de sudura

l'_: E ul
EED
C 0O @ L[

Functie boogvormingdynamisme :

= Verbetert de boogvorming van de elektroden

= Zeis alleen actief tijldens de boogvormingsfase

= Ze voegt, in 8/10% seconde, 30 % toe aan de waarde van de lasstroom
Deze parameter kan niet ingesteld worden.

Arc force of boogdynamisme

Met de ADMIRAL 350 W kan men de smelting van delicate elektroden (basische,
cellulose of speciale) optimaliseren, dankzij de afstellingpotentiometer van het
boogdynamisme.

De aanbevolen waarden zijn :
O 0 (niet actieve functie) : Geval van de rutiel- of roestvrije elektroden en
laswerkzaamheden op dunne platen,
O  1tot5: Geval van de basische en hoogrendementelektroden,
O 6tot 10 : Geval van de cellulose-elektroden.

D

Functia dinamismului amorsajului
= amelioreaza amorsajul electrozilor
= actioneaza numai in timpul fazei de amorsaj
= adauga 30% valorii curentului de sudura in 8/10 de secunda.
Acest parametru nu este reglabil
Arc fortd sau dimamismul arcului
ADMIRAL 350W permite optimizarea fuziunii electrozilor cu comportament
delicat (bazici, celulozici sau speciali) gratie potentiometrului de reglaj al
dinamismului arcului.
Valorile recomandate sunt urmatoarele:
O 0 (functie inactiva): Cazul electrozilor Rutile sau inoxidabili si a
sudurii pe table fine,
O 1 péanala 5: Cazul electrozilor bazici i cu randament inalt,
O 6 panala 10: cazul electrozilor celulozici

Noot : De ADMIRAL 350 W laat toe het boogdynamisme van 1 tot 10 per 1 af te
stellen, waarbij 10 de meest dynamische afstelling is. De afstelling kan gebeuren
tijdens de laswerkzaamheden of bij niet-lassen. Het volgende bericht wijst op een

L N
gewijzigde keuze : .

Nota: ADMIRAL 350W autorizeaza un reglaj al dinamismului arcului de la 1 la
10 prin pasi de 1, 10 fiind reglajul cel mai dinamic. Acest reglaj este accesibil in

timpul sudurii ii cand nu se sudeaza. O modificare a selectiei este confirmata

s
prin mesajul; (£ L 7]

2. Keuze van de cyclus

T Trekker is en blijft aangespannen
¢ Trekker losgelaten
(slechts in 4T, aangespannen periode > 1 sec)
¢ Impuls op de trekker
(aangespannen periode < 1 sec)
2T-cyclus
L
L L

2. Alegerea ciclului
Piedica mentinuta apasata
Piedica eliberata
(numai in 4T, durata de apasare > 1 sec)
Impuls pe piedica
(durata apasarii < 1 sec)
2 Timpi ciclul

Lascyclus
Ciclu de sudura

C ® O O/ |
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Trekker toorts in 2t-modus

Piedica becului de sudura
in modul 2 timpi



4T-cyclus

BE)

}
TI
oo e o/ [

4 Timpi ciclul

Lascyclus
| Ciclu de sudura

Trekker toorts in 4&-modus

Piedica becului de sudura in
modul 4 timpi

Noot : in de 4T-modus kunnen de prelastijd en de tijd van de eindstroom niet
geprogrammeerd worden. Ze worden bepaald door de tijd dat de trekker
aangespannen is.

Nota: in modul 4T, timpul presudurii si timpul curentului final nu sunt programabile.
Aceste durate sunt determinate prin durata apasarii pe piedica.

4T-modus met een toorts met twee trekkers

Modul in 4 timpi cu un bec de sudura cu piedica dubla

Tiidens de lasfase in 4T kan de stroom verminderd worden, door de 2de trekker In 4T, in timpul fazei de sudura curentul poate fi diminuat mentinand ap3sata a doua
piedica. Eliberarea acesteia permite revenirea la curentul de sudura. Valoarea celui
de-al doilea curent poate fi modificata in meniul de configurare.

T

aangespannen te houden. Laat men die trekker weer los, dan keert men terug naar de

$

lasstroom. De waarde van deze 2de stroom kan in het configuratiemenu gewijzigd worden.

v

Lascyclus
Ciclu de sudura

Trekker toorts in 4t modus

Puntcyclus

Piedica becului de sudura
in modul 4 timpi

Ciclul punctiform

Lascyclus
Ciclu de sudura

Met puntlassen kan men platen, voor het lassen, punten met identieke punten.
Punttijd : met deze parameter kan men de tijd van de punt programmeren.

Trekker toorts in puntmodus
i Pledica becului de sudura
| in madul punciiform

Punttijd
Puniktiid

Sudura in puncte permite punctarea tablelor inainte de sudura prin puncte identice.
Timpul punctiform: acest parametru permite programarea duratei punctului.

Opgelet : Een cyclus kan pas starten, wanneer de status van de
trekker wijzigt. Wordt de trekker aangespannen bij inschakeling,
dan is de generator geblokkeerd.

3. Keuze van de modus

De gepulseerde TIG DC-stroom vergemakkelijkt standlassen en vermijdt de
verzakking van het bad. Hij laat een regelmatige afzetting van het vulmetaal toe en
verbetert de inbranding. Hij kan gekozen worden voor de 2T- en 4T-cycli :

L0
L L
€ O O O

Is de gepulseerde modus geselecteerd, dan kunnen in de lascyclus 3 nieuwe
parameters geprogrammeerd worden :

Lage stroom : Met deze parameter kan men een lagestroomniveau programmeren.

Cyclische verhouding : Met deze parameter kan men de verhouding programmeren,
tussen de tijden van hoge en lage stroom.

De waarde van de cyclische verhouding komt overeen met: tijd hoog. frequentie. 100
in %.

Frequentie : Met deze parameter kan men de impulsherhalingsfrequentie
programmeren.

AIR LIQUIDE

Atentie: Un ciclu nu poate demara decét prin modificarea starii
piedicii. Daca piedica este apasata la punerea in functiune,
generatorul este blocat

3. Alegerea modului
Curentul TIG DC pulsatoriu faciliteaza sudura in pozitie, evitand atenuarea baii. El
depune un strat uniform de metal de adaos si amelioreaza patrunderea. El poate fi
selectat pentru ciclurile 2T, 4T :

Lascyclus
Ciclu de sudura

Cénd modul pulsatoriu a fost selectat, ciclul de sudura se imbogateste cu 3 noi
parametri programabili:

Curent slab: Acest parametru permite programarea nivelului curentului slab..

Raport ciclic: Acest parametru permite programamrea raportului intre durata
curentului slab si durata curentului inalt.
Valoarea raportului ciclic corespunde la: durata inalta. Frecventa. 100%.

Frecventa : Acest parametru permite programarea frecventei repetitiei impulsurilor.
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4. Afstelling van de cyclusparameters

In TIG doorloopt de cyclus de volgende fases :

L3 - Pregas / Pregaz

L4 - Voorverwarming

| Preincalzire;

L5 - Stijgdek / curba

ascendenta:

L6 - Lasstroom /
Curent de sudura

{1s):

L7 - Fading /
atenuare:

L8 - Eindstroom /
Curentul final:

L9 - Postgas /

Ontlucht de leidingen voor de boogvorming. Deze parameter is niet actief
in boogvorming PAC SYSTEM. De duur van pregas komt overeen met
de tijd dat men de trekker aanspant.

Laat toe het werkstuk voor te verwarmen en zich ervoor te plaatsen,
zonder het te beschadigen, dankzij een niet heel krachtige boog. De duur
van de voorverwarming wordt geregeld door de tijd dat men de trekker

4. Reglajul parametrilor ciclurilor

En TIG le cycle passe par les phases suivantes

Goleste tubulatura nainte de amorsaj. Acest parametru nu este
accesibil in amorsaj PAC SYSTEM. Durata pregazului corespunde
duratei de apasare pe piedica..

Permite preincalzirea piesei si pozitionarea fara a o deteriora gratie
unui arc cu intensitate slaba. Durata preincalzirii este controlata prin
intermediul timpului de apasare pe piedica.

aanspant.

Laat een progressieve toename van de lasstroom toe.

Sterkte in de lasfase.

Vermijdt de krater en de kans op scheurvorming op het einde van de

laswerkzaamheden.

Deze parameter laat standlassen toe en start een cyclus zonder

onderbreking (in 2T).

Beschermt het smeltbad, tot volledige stolling, en de elektrode tegen

permite o crestere progresiva a curentului de sudura.

Intensitatea in faza de sudura.

intreruperea arcului (in 2T).

evita craterul de la sfarsitul sudurii i riscurile de fisurare.

protejeaza baia de sudare, pana la solidificarea completa si

Acest parametru permite sudura in pozitie, relansand un ciclu fara

Postgaz : oxidatie bij hoge temperatuur. electrodul impotriva oxidarii la temperaturé ridicata..
5 © /@\
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L3 duur pregas / durata pregazului 00,0 tot/ till 10,0 s . o o
L4 duur voorverwarming / durata preincalzirii 00,0 tot / till 10,0 s . . . .
amplitude voorverwarming / amplitudinea preincalzirii 005 tot / till 350 A . . . .
L5 duur stijgdek / varaktighet rampstigning 00,0 tot /il 10,0 s . . . .
L6 hoge stroom (Is) / curent inalt (Is) 005 tot / till 350 A . . o o
lage stroom / curent slab 005 tot / till Is .
frequentie / frecventa 00,1 tot / till 200 Hz .
cyclische verhouding / raport ciclic 015 tot / till 085 % o
Duur / Durata 00,0 tot /il 10,0 s °
L7 duur fading / durata de atenuare 00,0 tot / till 10,0 s . . . .
L8 duur niveau / durata palier 00,0 tot / till 10,0 s . . . .
amplitude niveau / amplitudine palier 005 tot / till 350 A . . o o
L9 duur postgas / durata de postgaz 00,0 tot /il 10,0 s . . . .
Bemantelde elektrode / Electrod invelit
L6 lasstroom / curent de sudura 005 tot / till 350 A
arc force / arc forta 0 tot /il 10
Noot : Is de EE-modus geselecteerd, dan past de weergave zich aan aan Anm. : Céand este selectat modul cu electrod invelit, afisajul se adapteaza la
de vraag. Enkel de afstellingen van keuze L6 zijn nog mogelijk. cerere. El nu propune decét reglajele selectiei L6.
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2.4. GEBRUIK VAN HET GEHEUGEN
geheugen opslaan.

= De oproepmodus
= De opslagmodus

®

oK

=

Toon het gewenste programmanr.

© _a05e
1. Om op te roepen
I1 druk op de drukknop tot het decimaalpunt verschijnt.
I1 delascyclus is operationeel.
2. Om op te slaan
IT druk op de knop en hou hem 5 sec. ingedrukt, tot het decimaalpunt begint te
knipperen.

Met de ADMIRAL 350 W kan men 100 volledige lasprogramma’s in het

De knop in het geheugen opslaan heeft twee functies :

2.4, UTILIZAREA MEMORIEI

ADMIRAL 350W permite memorarea a 100 de programe de
sudura complete.
Butonul de memorare are doua functji:

= Modul ape

= Modul de inregistrarel

Kies de functie in het geheugen opslaan, lampje L2 knippert.

Afisati nr. de program dorit

1. pentru apel
Apasatj o data pe butonul de actjonare pana la aparitia punctului zecimal.
Ciclul de sudura este operational.
2. Pentru inregistrare
apasati pe butonul de actionare si mentineti-l apasat pana cand punctul
zecimal clipeste.

= =3

I1 hetopslaan is bevestigd. IT memorarea este validata.

Noot1:  Wanneer een afstandbediening aangesloten is, is de lasstroom niet Nota 1: Céand este bransata o comanda la distantd, curentul de sudura nu
de stroom van het opgeroepen programma, maar de stroom die este cel al programului introdus, ci al celui corespunzator pozitjei
overeenkomt met de positie van de potentiometer op de potentiometrului pe telecomanda.
afstandbediening.

Noot2:  Door op de knop te drukken, wordt het gebruikte programmanr. Nota2: apasarea solicita numarul programului utilizat indiferent de sectiunea
opgeroepen, ongeacht de actieve selectie. activa.

2.5. TOEPASSINGSVOORBEELD

Lassen in TIG H.F. boogvorming in 2T met de volgende parameters :

(L5

7%°

Pregas = 2 sec
Voorverwarming = 50A/5sec
Stijgdek = 5sec
Lassterkte =  250A
Fading = 2 sec
Eindstroom =  50A/5sec
Postgas = 10 sec

Programmering van deze parameters en opslag in het geheugen.

2.5. EXEMPLU DE UTILIZARE

Sudura in TIG amorsaj de nalta frecventa in 2T cu parametrii urmatori:

Pregaz = 2s
Preincélzire = 50A/5s
Curba ascendenta = 5s
Intensitate de sudura = 250 A
Curba de atenuare = 2s
Curent final = 50A/5s
Postgaz = 10s

Programarea acestor parametri i memorarea.

+ Keuze H.F. 1 ,-
= Met de grijze knop, L1 “keuze van het procédé” selecteren. -
= Met de rode knop, H.F. afstellen

+  Keuze 2T 1
=  Kies de parameter L10 “keuze van de cyclus”. CC
=  Op 2T afstellen.

+  Keuze pregas 2 sec ]
= Kies de parameter L3 oo,
= Het beeldscherm toont een waarde in seconden, stel de

waarde in op 2 sec.

+  Keuze voorverwarming op 50 A gedurende 5 sec =

=  Kies parameter L4 .

+ Selectia inalta frecventa
= Cu butonul gri, aducetj selectia la L1 «alegerea procedeului».
= Cu butonul rosu, reglatj pe inalta frecventa.
+  Selectia 2T
= Selectatj parametrul L10 «alegerea ciclului».
= Afisajul indica o valoare n secunde, reglatj valoarea 2
- +  Selectia pregaz2s
s = Selectati parametrul L3
= Afigajul indica o valoare in secunde, reglatj valoarea 2
o + Selectia preincalzirii la 50A timp de 5 sec
s = Selectati parametrul L4.

= Het beeldscherm toont een waarde in seconden, stel de
waarde in op 5 sec..

AIR LIQUIDE

= Afisajul indica o valoare in secunde, reglati valoarea 5 sec
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= Draai de selectieknop één streepje verder, de keuze is nog ‘] = Rotiti butonul de selectie cu o crestatura, selectja este tot L4.
steeds L4. oA
= Het beeldscherm toont een waarde in Ampére, stel de waarde = Afisajul indica o valoare in amperi, reglati valoarea 50A.
inop 50 A.
+  Keuze stijgdek 5 sec ‘RN + Selectia curbei ascendente 5 sec
= Kies parameter L5. oo s = Selectati parametrul L5.
= Het beeldscherm toont een waarde in seconden, stel de = Afisajul indici o valoare in secunde, reglatj valoarea 5 sec..
waarde in op 5 sec.
+  Keuzels 250 A T +  Selectia Is 250 A
=  Kies parameter L6. C Ju A =  Selectati parametrul L6.
= Het beeldscherm toont een waarde in ampére, stel de waarde =  Afisajul indica o valoare in amperi, reglati valoarea 250A
inop 250 A.
+  Keuze fading 2 sec N + Selectia curbei de atenuare 2 sec
= Kies parameter L7. C.o s = Selectati parametrul L7.

= Het beeldscherm toont een waarde in seconden, stel de — = Afisajul indica o valoare in secunde, reglatj valoarea 2 sec.
waarde in op 2 sec.

+  Keuze eindstroom: 50 A gedurende 5 sec. ‘N + Selectia curentului final: 50A timp de 5 sec
= Kies parameter L8. oo s = Selectati parametrul L8.
= Het beeldscherm toont een waarde in seconden, stel de =  Afisajul indica o valoare in secunde, reglatj valoarea 5 sec
waarde in op 5 sec
= Draai de selectieknop een streepje verder, de keuze is nog ‘RN = Rotiti butonul de selectie cu o crestatura, selectia este tot L8.
steeds L8. oo H = Afisajul indicé o valoare in amperi, reglati valoarea 50A
= Het beeldscherm toont een waarde in Ampére, stel de waarde
inop 50 A.
+  Keuze postgas: 10 sec 101 + Se
=  Kies parameter L9. NN '_:, lectia postgaz: 10 s
= Het beeldscherm toont een waarde in seconden, stel de =  Selectati parametrul L9.
waarde in op 10 sec. =  Afigajul indica o valoare in secunde, reglatj valoarea 10 sec.
+  Opslag van de hele cyclus in het programma nr. 5 0 + Memorarea ansamblului ciclului in programul nr.5
= Kies parameter L2. i aF = Selectati parametrul L2.
= Het beeldscherm toont een programmanummer, stel het = Afisajul indicd numarul de program, reglati programul nr.5
programma nr. 5 in. =  Apasati pe butonul de actionare a memorarii mai mult de 5s.
= Druk langer dan 5 sec. op de knop in het geheugen opslaan
De parameters worden opgeslagen Parametrii sunt apelati.
+  Oproepen van de parameters na een andere toepassing T =+ Rapelul parametrilor dupa alta utilizare
Kies parameter L2. i aF
= Het beeldscherm toont een programmanummer, stel het =  Selectati parametrul L2.
programma nr. 5 in. = Afigajul indica un numar de program, reglati programul no.5.
= Druk ongeveer 1 sec. op de knop in het geheugen opslaan = Apésati pe butonul de actionare memorare aproximativ 1 sec
De parameters worden opgeroepen. Parametrii sunt apelati.
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3 - GEAVANCEERDE TOEPASSING 3 - UTILIZARE AVANSATA

Om de aaneenschakeling te kunnen gebruiken, moet de optie CHAI van het Pentru a utiliza inlantuirea, trebuie sa fie selectionata optiunea CHAI din meniul de
configuratiemenu geselecteerd zijn. Ze laat het volgende toe : configurare. Aceasta permite
=  opslaan van maximaal 100 afzonderlijke ketens, die 16 sectoren kunnen = inregistrarea pana la 100 de inlaniuiri independente, putand contine 16
bevatten, sectoare,
= de manuele aaneenschakeling met een toorts met 1 trekker, = inlantuirea manuala cu un bec de sudura cu o singura piedica,
=  programma’s oproepen en aaneenschakeling via de automatische interface = apelul programului si inlantuirea prin interfatd automata
3.1. GEHEUGENEXTENSIE 3.1. PRELUNGIRE MEMORIE
Door de configuratie MET aaneenschakeling wordt elk van de 100 Configurand CU inlantuire, fiecare dintre cele 100 de programe este
programma’s onderverdeeld in 16 sectoren. subdivizat in 16 sectoare.
oK
P:01

De programma’s groeperen de parameters van het begin en het einde van de cyclus :  Programele grupeaza parametrii de la inceputul si de la sfarsitul ciclului:

"-
G €

©

L1 : keuze procédé L1: Alegerea procedeului

L3 : tijd van het pregas L3: Timpul de pregaz

L4 : tijd en stroom prelasniveau L4: Timpul si curentul palier de presudura
L5 : stijgtijd L5: Timp de urcare

L7 : tijd daling L7: Timp de coborére

L8 : tijd en stroom postlasniveau L8: Timp si curent palier postsudura

L9 : tijd postgas L9: Timp postgaz

L10 : keuze cyclus L10: Alegerea ciclului

De sectoren groeperen de lasparameters : Sectoarele grupeaza parametrii de sudura:
L6 : hoge stroom hoog, pulsparameters L6: Curent inalt, parametrii impulsurilor
De toegang tot het geheugen gebeurt in 2 tijden: Accesul la memorie se face in 2 timpi :
Stap 1: Etapa1:

Keuze van het programma Selectia programului

Ga naar de functie in het geheugen opslaan, lampje L2 knippert, letter P Pozitionatj-va pe functia memorare, becul de semnalizare
verschijnt. L2 clipeste, litera P se va afisa

‘@

Toon het gewenste programmanummer. Afigati nr. de program dorit

OpOe

Y
[t
co
[ ]
o
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Stap2:
Keuze van een sector van het huidige programma

O®
/EN

lampje L2 knippert, letter S verschijnt.

Toont het gewenste sectornummer.

Ga een positie verder maar blijf in de functie in het geheugen opslaan,

Etapa2:
SELECTIA UNUI SECTOR AL PROGRAMULUI CURENT

Avansati un pas ramanand pe functia de memorare, becul
de semnalizare L2 clipeste, litera S este afisata

Afisati nr. de sector dorit

Opgelet : De gekozen sector verwijst steeds naar het huidige
programma.

1. Om een programma of een sector op te roepen

Atentie: Sectorul selectat se refera intotdeauna la programul
curent.

1. pentru a apela un program sau un sector

druk op de knop, tot het decimaalpunt verschijnt 11 apasati o data butonul de actionare pana la apariti apunctului zecimal.

I1 de lascyclus is operationeel. 11 ciclul de sudura este operational.

2. Om een programma of een sector op te slaan 2. pentru a inregistra un program sau un sector

druk 5 sec. op de knop, tot het decimaalpunt knippert. I Apasatj butonul de actionare 5 sec. pana cand punctul zecimal clipeste.

I1 de opslag in het geheugen is bevestigd. I1 memorarea este validata.

Noot: Wanneer een afstandbediening aangesloten is, dan is de lasstroom Nota. : Cand este conectata o telecomanda, curentul de sudura nu este cel
niet de stroom van de sector, maar wel de stroom die overeenkomt al sectorului activ, ci cel corespunzator pozitiei potentiometrului de
met de positie van de potentiometer op de afstandbediening.De pe telecomanda.
aaneenschakeling is dus gemaskeerd! Aceasta inseamna ca inlantuirea este mascata!

Noot : Wordt een nieuw programma of het gebruikte programma opgeroepen Nota.: Apelul unui program nou sau rapelul programului utilizat (cazul in care

(geval waar de actieve selectie verschilt van de opslag), dan wordt selectia activa este diferita de memorare) incarca simultan sectorul nr.
tegelijkertijd sector nr. 1 geladen. 1.

3. Uitschakeling van de sectoren

Het is mogelijk om het aantal sectoren van een programma te beperken tussen 2 en
16. Hiervoor moet men de sector na de gebruikte sector uitschakelen.

Een sector uitschakelen :

[ 1 selecteer de it te schakelen sector

1 ga naar de parameter lasstroom (L6) eenheid A

[T draai de rode afstelknop tot op het minimum en ga nog een extra kwartdraai
verder. Op het beeldscherm verschijnt OFF.

1 ga naarin het geheugen opslaan (L2) en sla de sector op

3. Dezactivarea sectoarelor

Este posibil sa se limiteze intre 2 si 16 numarul sectoarelor unui program. Pentru
aceasta trebuie sa se dezactiveze sectorul care urmeaza ultimului sector utilizat
Pentru a dezactiva un sector:
I1 selectati sectorul care trebuie dezactivat
I plasati-va pe parametrul curentului de sudura (L6) unitatea A

rotiti butonul rosu de reglaj pana la minim si prelungiti rotatia cu un alt sfert de
tura. Afisajul indica OFF.
[1 plasati-va pe memorarea (L2) i salvatj sectorul.

Noot : De afstandbediening kan niet gebruikt worden voor een

uitgeschakelde sector.

Nota.: Telecomanda nu mai are efect asupra unui sector dezactivat.

3.2. AANEENSCHAKELING
1. Handmatig gebruik

Bij handmatig gebruik wordt de aaneenschakeling bediend door trekker G1 van de
toorts.

Gebruik de 4T-cyclus voor optimale werkomstandigheden.

TOEPASSING :

STAP1:
Nadat u de sectoren van het gebruikte programma geselecteerd heeft, roept u het
actieve programma op en zet u het op sector nr. 1.

STAP2:

+ span trekker G1 aan om het lassen te starten

+ lassen: Elke impuls van minder dan 0.3 sec. op trekker 1 roept de
volgende sector op.

+ is de laatste sector bereikt, dan heeft opnieuw aanspannen van trekker
1 geen effect meer.

+ stoppen de laswerkzaamheden, dan wordt sector nr. 01 automatisch
opgeroepen.
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3.2. INLANTUIRE

A 1. Utilizare manuala
In utilizarea manuald, inlantuirea este comandata de piedica G1 a becului de sudura.

Pentru a lucra in conditii bune, este preferabil sa utilizati ciclul 4T.

APLICARE:

ETAPA1:

Dupa ce s-au memorat sectoarele programului utilizat, rapelati programul in curs
pentru a fi pozitionat pe sectorul nr.1

ETAPA2:
+ apasati piedica G1 pentru a demara sudura
+ in sudura: Fiecare impuls de mai putin de 0.3 sec pe piedica 1
apeleaza sectorul urmator.
+ cand ultimul sector a fost atins, un nou impuls pe piedica 1 nu mai are
niciun efect.
+ la intreruperea sudurii, sectorul nr. 01 este apelat automat.
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P:05
[s:01 S:02 S:03 S:04 s:01 |
l >0.4s I
0.345s
G1/4T I 1 |S:Z|
Noot: Als de eerste sector die gebruikt moet worden, verschilt van nr. 01, Nota.: Daca primul sector ce trebuie utilizat este diferit de nr. 01, selectatj

kies dan de knop opslaan S2 en roep de sector op, die het lassen
moet starten. Start het lassen direct.

butonul de memorare S2 si apelati sectorul care trebuie sa
demareze sudura. Demarati sudura direct..

OPGELET : Vergeet niet alle gewijzigde parameters op te slaan,
zodat ze gebruikt kunnen worden door de volgende cyclus.

ATENTIE: Nu uitati s memoratj toate modificarile parametrilor
pentru ca acestea sa poata fi luate in considerare la urmatorul
ciclu

OPGEPAST: Elke oproep- / bewaaractie van het
programmanummer zorgt voor de automatische oproep / bewaring
van sectornr. 1.

2. Gebruik van de automatische interface

Om de besturing via automatische interface te gebruiken, moet optie W000147831
geinstalleerd zijn.

TOEPASSING :

STAP1:

Zet bij niet-lassen de signalen B0 tot B3 met het gewenste programmanr. tussen de
16 eerste sectoren en activeer het signaal VALID ten minste 100 ms, het programma
wordt opgeroepen met zijn sector nr. 01.

ATENTIE: Orice actiune de apelfinregistrare a numarului de
program apeleaza/inregistreaza automat sectorul
nr. 1.

2. Utilizarea interfatei automatE

Pentru a utiliza comanda prin interfata automata, optiunea W000147831 trebuie sa fie
instalata.

APLICATIE:

ETAPA1:

Cand nu se sudeaza, pozitionati semnalele BO pana la B3 cu numarul programului
dorit printre primele 16 si activati semnalul VALID cel putin 100 ms, programul este
apelat cu sectorul lui nr. 01

STAP2: ETAPA2:
+ start het lassen door het signaal DCY te activeren (of span G1 aan). + demarati sudura activand semnalul DCY (sau apasati G1).
+ zet de signalen B0 tot B3 tijdens het lassen bij het nummer van de + in timpul sudurii, plasati semnalele B0 pana la B3 cu numarul sectorului
gewenste sector en activeer het signaal VALID op ten minste 100 ms, dorit si activati semnalul VALID cel putin 100 milisec., sectorul este
de sector wordt opgeroepen. apelat.
+ stopt het lassen, dan wordt sector nr. 01 automatisch opgeroepen. + odata cu ntreruperea sudurii, sectorul nr. 01 este apelat automat
P:05
S:01 S:02 S:03 S:04 S:01
DCY 1 | I I,
vaLp 1
BIT_o/4 {_P:05__ ) { S:02 ) { S:03 »——_S04 »
Noot : Het programma of de sector met de code B3-B0=0000 komt Nota.: Programul sau sectorul codificat B3-B0 = 0000 corespunde numarului
overeen met nr. 1 en B3-B0 = 1111 komt overeen met nr. 16. 1'si B3-B0 = 1111 corespunde numarului 16.
Noot : Als de eerste sector die gebruikt moet worden, verschilt van nr. 01, Nota.: Dacé primul sector ce trebuie utilizat este diferit de nr. 01, pozitionatj

kies dan B0-B3 en activeer het signaal VALID tussen de
pregasfase en het stijgdek of roep de sector op de frontplaat
tidens het niet-lassen op, zoals voor handmatige
aaneenschakeling.

B0-B3 si activati semnalul VALID intre faza de pregaz si curba
ascendenta sau apelati sectorul pe partea frontala cand nu se
sudeaza la fel ca pentru inléantuirea manuala.
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4 - DIENSTEN / FACILITEITEN
4.1. PRINTEN

op de aansluiting SUB-D 9 achteraan.

4 - SERVICII / FACILITATI
4.1. IMPRIMARE

De ADMIRAL 350 W beschikt over een toegankelijke seriéle verbinding ~ ADMIRAL 350W dispune de o legatura in serie accesibila pe conectorul

SUB-D 9 situata in spate.

Opgelet : Alle nodige voorzorgsmaatregelen moeten genomen
worden om H.F. opstijgingen te vermijden.

1. Niet-lassen

Atentie: Trebuie luate toate precautiile pentru a evita cresterile
nalimii.

1. Cand nu se sudeaza

Door op de knop printen te drukken, worden de lasparameters afgedrukt. De tekst Apasand pe butonul de imprimare, se lanseaza imprimarea parametrilor de sudura.

wordt afgedrukt in de taal die geselecteerd werd in het configuratiemenu. Textul este imprimat in limba selectata in meniul de configurare..
Ticket TIG Eticheta TIG
Ko —— K —————— Koo —— * K — — g K — — *
\ ADMIRAL 350 W \ | ADMIRAL 350 W |
Ko — — K e e e ———— i — —— Ko —— * Ko — K o e kR *
\ \ | |
| Programmanummer = 000 | | Numdrul programului = 000 |
| Sectornummer = 000 | | Numdrul sectorului = 000 |
\ \ | |
| Tijd Pregas = 00.0 S \ | Timp de pregaz = 00.0 S |
| Prelastijd = 00.0 s | | Timp de presudura = 00.0 S |
| Prelasstroom = 000 A | | Curent de presudura = 000 A |
\ \ | |
| Tijd stijging = 00.0 Sec | | Timp de crestere = 00.0 s |
| Min. stroomaanslag = 000 A | | Limitator minim de curent= 000 A |
| Max. stroomaanslag = 000 A | | Limitator maxim de curent 000 A |
| Lasstroom = 000 A | | Curent de sudura = 000 A |
| Puntlastijd = 00.0 Sec | | Timp de sudurd punctiforma=00.0 S |
| Fadingtijd = 00.0 Sec | | Timp de atenuare = 00.0 s |
\ \ | |
| Postlastijd = 00.0 Sec | | Timp de post-sudura = 00.0 S |
| Postlasstroom = 000 A | | Curent de post-sudura = 000 A |
| Tijd Postgas = 00.0 Sec | | Timp de postga:z = 00.0 S |
\ \ | |
| Frequentie = 000 Hz | | Frecventa = 000 Hz |
| Cyclische verhouding = 00 % | |  Raport ciclic = 00 % |
| Lage-pulsstroom = 000 A | | Curent pulsatoriu slab = 000 A |
\ \ | |
| Cyclus = 2T | | Cykel = 2T |
| Boogvorming = HF \ |  Amorsaj = HF |
| Lassen = Continu | | Sudura = Kontinuerlig |
K e e e ——_—————————————— * K o e *
Ticket bemantelde elektrode Eticheta pentru electrod invelit
K — S Ko — . — * K — — g S K — — *
| ADMIRAL 350 W | | ADMIRAL 350 W |
K — . — S Ko — * Ko — — g K — — *
\ \ | |
| Programmanummer = 000 | | Numdrul programului = 000 |
| Sectornummer = 000 | | Numarul sectorului = 000 |
\ \ | |
| Lasstroom = 000 A | | Curent de sudura = 000 A |
|Instructie ARC FORCE = 00 | | Ajustare ARC FORTA = 00 |
K e e ———_—————— e — * 4 S *
2. Lassen 2. In timpul sudurii
Door op [IMP] te drukken, worden de metingen van lasstroom en -spanning continu Apasarea pe [IMP] lanseaza imprimarea continua a valorilor curentului si tensiunii de
afgedrukt. Het drukken gebeurt met een periode van 1 sec. Op het einde van de sudurd. Imprimarea se face cu o perioada de 1 sec. Imprimarea este intrerupta la
laswerkzaamheden of door opnieuw op [IMP] te drukken, wordt het afdrukken sfarsitul sudurii sau dupa o noua apasare pe [IMP]
onderbroken.
* U = 00.0 V I = 000 A *
* U = 00.0 vV I = 000 A *
* U = 00.0V I = 000 A *
* U = 00.0 VvV I = 000 A *
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3. Transmissieparameters 3. Parametrii de transmisie

Aantal overdrachten :1200 bauds Rata de transfer: 1200 baud

Formaat : 8 bits Format: 8 biti

Pariteit : geen pariteit Paritate: fara paritate

Afdrukken op : 40 kolommen Imprimare pe 40 de coloane

4.2. FOUTINFORMATIE 4.2. INFORMATII DESPRE DEFECT
1. Detectie trekker aangespannen 1. Detectarea piedicii apasate
Detectie trekker aangespannen bij de inschakeling, de generator is - or Detectarea piedicii apasate la punerea in functiune, generatorul
geblokkeerd tot de trekker losgelaten wordt. oL este blocat pana la eliberarea piedicii.

2. Detectie verkleving 2. Detectarea lipirii
De detector voor het vastkleven van de elektrode onderbreekt o Detectorul lipirii electrodului intrerupe automat alimentarea arcului
automatisch de voeding van de elektrische boog, indien de lasser de CCoo electric daca sudorul lasa electrodul invelit lipit de piesa de sudat

bemantelde elektrode meer dan 2 seconden op het te lassen werkstuk mai mult de 2 secunde si inidca urmatorul mesaj:

laat kleven; het volgende bericht verschijnt :

De lasser kan dan de elektrode losmaken in het bad, zonder kans op
een boogstoot tijdens het losmaken. De detectie-inrichting voor het
vastkleven van de elektrode is steeds actief; op het beeldscherm
verschijnt.

3. Thermische fout

Overschrijding van de werkingsfactor, of overbelasting.

Zet de laswerkzaamheden stop en respecteer daarbij de cyclus,
blokkeer daarna de wisselrichter, tot de fout verdwijnt.

Na het verdwijnen van de fout, wordt de watergroep geactiveerd en 5
minuten onderhouden.

Sudorul poate sa dezlipeasca atunci electrodul din baie, evitand
lumina orbitoare din timpul dezlipirii. Dispozitivul de detectare a lipirii
electrodului este intotdeauna activ, afisajul indica

3. Defect termic
Depasirea factorului de functionare sau supraincarcarea.
Oprirea sudurii respectand ciclul, apoi blocarea inversorului pana la
disparitia defectului.
Dupa disparitia defectului, grupul de apa este activat si mentinut 5
minute.

Defecte thermische sondes, (open circuit of kortsluiting). cr Sonde termice defecte, (circuit deschis sau scurt-circuit)
Zet de laswerkzaamheden stop, respecteer hierbij de cyclus en L

blokkeer daarna de wisselrichter.

|
-
(]

Oprirea sudurii respectand ciclul, apoi blocajul inversorului

= Generatorul trebuie

= De generator moet L 'I ,I ’l
hersteld worden. = = depanat.
4. Fout debiet koelgroep 4. Defect debit grup de racire
Onvoldoende debiet van de koelvloeistof, het lassen wordt stopgezet, r ~ Debitul de lichid de racire insuficient, sudura este intrerupta
met respect voor de cyclus. oo respectand ciclul.

Alleen gedetecteerd als de groep actief is. De fout wordt 5 sec.
gemaskeerd om een ongunstige stop te vermijden.

Vanaf nummer 46248UC335 is het veiligheidsbericht Koelgroep niet
meer actief.

5. Fout wisselrichter

De wisselrichter wordt onmiddellijk stopgezet.

= De generator moet
hersteld worden

6. Fout voorspanning
Probleem op de kaarttoevoer van de wisselrichter, de generator wordt
geblokkeerd.

Blijft de fout bestaan,
dan moet de generator
hersteld worden

7. Fout circuit
De netspanning is buiten de toleranties, de generator wordt
geblokkeerd tot herstel van een normale netspanningwaarde.
Spanning kleiner dan 400 V-10 %
Spanning groter dan 400 V+10 %

OPGELET : Boven 480 V is de
generator vernield.

8. Fout geheugen

Bij het aanzetten van de generator wordt het geheugen getest.

Als het geheugen buiten dienst is, verschijnt het bericht MEM
gedurende 5 seconden.

De generator kan alleen in handmatige modus gebruikt worden en de
parameters worden niet meer opgeslagen.

AIR LIQUIDE
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Detecteaza numai daca grupul este activ. Defectul este mascat 5
sec pentru a evita orice oprire brusca

5. Defect inversor
Inversorul este oprit instantaneu.

= Generatorul trebuie
sa fie depanat.
6. Defect pre-sarcina
Probema pe cartela de alimentare a inversorului, generatorul e
blocat.

Daca defectul
persista, generatorul
trebuie depanat

7. Defect retea

8. Defect memorie
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4.3. PERSONALISERING

Toegang tot het configuratiemenu

knoppen in het geheugen opslaan en afdrukken te drukken.

=N

=

Invoer in het configuratiemenu (=» = fabrieksinstelling); de parameters verschijnen in
onderstaande volgorde :

1. Taalkeuze
De taal betreft het ticket met de lasparameters, dat afgedrukt wordt.

Het configuratiemenu wordt opgeroepen door tegelijkertijd op de

Gebruik de grijze selectieknop om door het menu te navigeren

Gebruik de rode afstelknop om de waarde te wijzigen

4.3. PERSONALIZARE

Acces la meniul de configurare

Meniul de configurare este apelat apasand simultan pe butoanele de
actiune pentru memorare si imprimare.

= Pentru a naviga in meniu, utilizati butonul gri de selectie

= Pentru a schimba valoarea, utilizati butonul rosu de reglaj

Intrarea in meniul de configurare (reglaj in uzind), parametrii defileaza in ordinea de
mai jos

1. Alegerea limbii
Limba se aplica etichetei de imprimare a parametrilor de sudura.

C_ 0 ,
=> Frans = FRANCEZA
;
crau => Engels = ENGLEZA
=> Duits > GERMANA
= Spaans = SPANIOLA
=> ltaliaans => ITALIANA

2. Lasstroomaanslag

Met de ADMIRAL 350 W kan men het afstelbereik van de lasstroom beperken tot
een waarde tussen een minimum- en maximumstroom. Deze functie laat toe de
toleranties die opgelegd zijn door de lasprocédés of de fabricatiebereiken (ISO
9000), na te leven.

[
[
(=)

=> zon

o=
[y
(i

selectie L6 lassen krijgt, boven op de lasstroom, twee extra parameters :
minimumstroom of lage aanslag (L: Low)
maximumstroom of hoge aanslag (h: high)

De lasstroom wordt afgesteld op een waarde tussen deze twee grenzen.

De aanslagen krijgen hun betekenis wanneer een afstandbediening gebruikt wordt,
want de lasstroom op die bediening zal afgesteld kunnen worden gedurende heel het
verloop van de potentiometer van de minimum- tot de maximumstroom.

=> met aanslag

2. Limitator de curent de sudura
ADMIRAL 350W permite limitarea plajei de reglaj al curentului de sudura intre un
curent minim si un curent maxim. Aceasta functie permite respectul tolerantelor
fixate cu ajutorul procedurilor de sudura sau gamelor de fabricatie (ISO 9000).

deraanslag => fara limitator

=> dupa limitator

La selectia L6 sudura se adauga doi parametri noi dupa curentul de sudura :
curent minim sau limitator slab (L: slab)
curent maxim sau opritor inalt. (h: inalt)

Curentul de sudura este reglat intre aceste doua limite.

Aceste limitatoare fsi dovedesc semnificatia la utilizarea unei telecomenzi, deoarece
curentul de sudura de pe comanda va fi reglabila pe toata cursa potentiometrului la un
curent minim de

Noot: voor werking in een aanslagencyclus heeft de seriegrafie van de Nota.:  Pentru o funcionare in ciclu cu limitatoare, serigrafia telecomandei nu
afstandbediening geen betekenis meer. mai are nicio semnificatie
AIR LIQUIDE
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3. Synchronisatie autorisatie beweging

Er zijn twee bewegingscycli mogelijk :
_l_' |

: begin daaldek

Cu

J 71 einde daaldek

3. Sincronizarea autorizarii migcarii
Doug cicluri de miscare posibild :

5Yn . ; ;
U] fnceput de curba descendenta

. Sfarsit de curba descendenta

1 Laseyclus
: Ciclu de sudura

1
MVNT
S
4, Koelgroep

De generator is voorzien van een automatische detectie-inrichting voor
watergekoelde toortsen. Gebruikt men een niet-erkende watergekoelde toorts dan
kan de werking van de koelgroep geforceerd worden.

r _rC
m - automatisch
- . permanent

5. Tijdschaal

Bij sommige automatische toepassingen moet men temporiseringen van meer dan
10 sec. vastleggen. Men kan de tijJden met een factor 10 verlengen, waardoor men
de tijden van pregas of postgas van 0 tot 100 sec. kan afstellen.

In dit geval is de afstelling gebeurd op 1 sec.
-

I LLU 5] pereik van 10 sec

I LI L 5] pereik van 100 sec

6. Veiligheidsspanning

Om een maximale veiligheid van de lasser te garanderen, is de ADMIRAL 350 W
uitgerust met een detectie-inrichting voor het vastkleven van de elektrode.
Sommige nationale of specifieke milieureglementeringen leggen het gebruik op
van een beperkte nullastspanning. Omwille van wettelijke bepalingen kan de
lasser deze inrichting niet activeren.

L L J U zonder veiligheidsspanning

cCccCo,

: met veiligheidsspanning

7. Aaneenschakeling

De aaneenschakeling laat tijdens het lassen toe, door een eenvoudige impuls, de

waarde van de lasstroom te wijzigen in een vooraf geprogrammeerde waarde.
Voor de 100 bestaande programma’s kunnen er 16 stroomniveaus

geprogrammeerd en aaneengeschakeld worden. (zie hoofdstuk).
[HA G .

[L_ T 1T g} zonder aaneenschakeling

~ - 1

]
1

L met aaneenschakeling
8. Stroomniveau in 4t

In een 4t-cyclus kan het daalpercentage van de stroom gewijzigd worden.
e daling van de lasstroom tot 5 ampere
9. Verlaten van het configuratiemenu
Kies de juiste optie en druk op de knop MEM om het configuratiemenu te verlaten.

CcCcr
_ : verlaten zonder wijziging

ll

: opslaan van de wijzigingen

==

: terug naar de fabrieksinstellingen

AIR LIQUIDE

4. Grupul de racire
Generatorul este prevazut cu o detectie automata a becurilor de sudura racite
cu apa. In cazul utilizarii unui bec de sudura racit cu apa nerecunoscut, este
posibil sa fortati functionarea grupului de récire.

r _C
: automatic

C A
U

I~ -,
i

U

: permanent

5. Scara timpilor
Tn anumite aplicatii automate, este necesar sa se defineasca temporizarile cu o
durata de peste 10 sec. Este posibil sa se extinda timpul cu un factor 10, ceea
ce permite reglarea timpului de pregaz sau postgaz de la 0 la 100 sec

Tn acest caz , pasul reglajului este 1 sec.
:
UL 2] plaja de 10 sec

1
1L L 5] plaja de 100 sec

6. Tensiunea de protectie
Pentru a garanta o protectie maxima sudorului, ADMIRAL 350W este prevazut cu
un dispozitiv de detectarea lipirii electrodului.
Anumite reglementari nationale sau de mediu speciale impun utilizarea tensiunii in
gol reduse. Din motive reglementare, activarea acestui dispozitiv nu este
accesibila sudorului.

) 7. Inlantuire
Inléntuirea permite schimbarea valorii curentului de sudura in timpul sudurii la o
valoare pre-programata, printr-un singur impuls. 16 nivele de curent pot fi

programate si inldntuite pentru 100 de programme existente. (vezi capitol)
m o0
E— 17 81 34 inlantuire

L 11T cuinlantuire

8. Nivelul curentului in 4t

Y A Atenuarea la 5 amperi a curentului de sudurd

9. lesirea meniului de configurare
Selectatj optiunea buna si apasati butonul MEM pentru a parasi meniul de
configurare.
cr

[’

: Abandon fara modificare

: Memorare a schimbarilor

L : Revenire la parametrii din uzina

=
i}
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OPTIES
1. Afstandbediening

Met de afstandbedieningen kan men de verschillende parameters van elke toepassing
tot op 10 m van de generator afstellen.
(6 Zie FIGUUR 2 onderaan de folder)

OPTIUNI

1. Telecomanda
Telecomenzile permit reglarea diferitilor parametri proprii fiecarei utilizari pana la
10 m de generator.
(6-Vezi FIGURA 2 din pliantul de la sfarsitul instructiunilor)

Noot : De generator detecteert automatisch de aansluiting van een Nota.: Generatorul detecteaza automat conexiunea unei telecomenzi
afstandbediening.

Noot : Wanneer een afstandbediening aangesloten is, dan wordt de Nota.: Cand o telecomanda este bransata, reglajul curentului de sudura
lasstroom alleen via die afstandbediening geregeld. numai pe telecomanda.

De waarde van de intensiteit wordt aangegeven door de plaats van de
potentiometer op de afstandbediening.

<« Afstandbediening voor de TIG DC en B-BOX, ref W000305048

Gebruikstypes :
=  TIG DC-lassen
=  Booglassen met bemantelde elektrode

TIG DC-lassen
= P1 dient voor de afstelling van de lasstroom
= P2 dient voor de afstelling van de fading
Lassen met bemantelde elektrode
= P1 dient voor de afstelling van de lasstroom
= P2 dient voor de afstelling van het boogdynamisme

Valoarea intensitatii este data de pozitia potentiometrului pe telecomanda.

< Telecomanda pentru TIG DC si B-BOX , ref. W000305048

Tipuri de utilizare:
= Sudura TIGCC
= Sudura cu arc cu electrod invelit
Sudura TIG CC
=  P1serveste la reglajul curentului de sudura
= P2 seveste la reglajul dinamismului arcului
Sudura cu electrod invelit
= P1 serveste la reglajul curentului de sudura
= P2 seveste la reglajul dinamismului arcului

[ Noot : de keuze TIG of E.E. gebeurt op de generator. |

[ Anm.: Selectia TIG sau electrod invelit se face pe generator.

T Gepulseerde TIG afstandbediening, ref. W000305064
Drie gebruikstypes :

=  Gepulseerd TIG DC-lassen

=  TIG DC-lassen

=  Booglassen met bemantelde elektrode
Gepulseerde TIG DC werking

De gepulseerde TIG DC-stroom vergemakkelijkt het standlassen en vermijdt de verzakking
van het bad.
C1is de gepulseerde TIG/TIG selectieknop. Om in PULSE te lassen,
zet C1 op gepulseerde TIG

=  P1is de afstellingpotentiometer van de hoge stroom.
=  P2is de afstellingpotentiometer van de gepulseerde lage stroom.
= P3is de potentiometer van de cyclische verhouding.
=  P4is de afstellingpotentiometer van de frequentie.
TIG DC-functie

= ZetClopTIG

=  P1dient voor de afstelling van de intensiteit
= P2 dient voor de afstelling van de fading

= P3en P4 zijn dan onbruikbaar.

ARC-werking met bemantelde elektrode

Om met bemantelde elektrode te lassen, selecteer EE op de generator, zoals vermeld
in het hoofdstuk gebruiksinstructies.

= C1/P3/P4 zijn onbruikbaar.

= P1 dient voor de afstelling van de lasstroom

= P2 dient voor de afstelling van het boogdynamisme

2. Kit automatische interface, ref. W000147831
3. Toorts

T Telecomanda TIG pulsatoriu, ref. W000305064
Trei tipuri de utilizare:

= Sudura TIG CC pulsat oriu

= Sudura TIGCC

= Sudura cu arc cu electrod invelit

Functionarea TIG CC pulsatoriu

Le courant TIG DC pulsé facilite le soudage en position en évitant I'effondrement du bain.
C1 este selectorul TIG/TIG pulsatoriu. Pentru sudura cu
IMPULSURI trebuie sa pozitionati C1 pe TIG pulsatoriu

= P1 este potentiometrul de reglaj al curentului inalt
= P2 este potentiometrul de reglaj al curentului slab.
=  P3este potentiometrul de raport ciclic.

= P4 este potentiometrul de reglaj al frecventei..
Functionarea TIG CC

=  Plasati C1pe TIG

=  P1 serveste la reglajul intensitatji
= P2 serveste la reglajul atenuarii
= P3si P4 sunt inhibat]

Functionarea ARC cu electrod invelit

Pentru a suda cu electrod invelit, este suficient sa selectati electrod invelit pe
generator aga cum este indicat in capitolul instructiunilor de exploatare.

= C1/P3/P4 sunt inhibatj

=  P1serveste la reglajul curentului de sudura

= P2 serveste la reglajul dinamismului arcului

2. Set interfata automata, ref. W000147831

3. Bec de sudura

Gebruik met 250 A - 100 % / Utilizare la 250 A - 100 %
PROTIG 10w — RL — C5B lengte / lungime 5m, ref. W000306021
PROTIG 10W — RL — C5B - lengte / lungime 8m, ref. W000306022
Gebruik met 350 A — 100 % / Utilizare la 350 A - 100 %
PROTIG 30w — RL - C5B lengte / lungime 5m, ref. W000143112
PROTIG 30W - RL — C5B - lengte / lungime 8m, ref. W000143113
Adapter toorts centrale gasaansluiting, ref. W000142708 Adaptor bec de sudura racord gaz central, ref.W000142708
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5- ONDERHOUD
5.1. WISSELSTUKKEN

(¢~ Zir FIGUUR 1 onderaan de folder)

5- MENTENANTA
5.1. PIESE DE SCHIMB

(¢~vezi figura 1 din brosura de la sfarsitul instructiunilor)

Ré?;‘ SSAAF‘F Beschrijving Denumire T;Z];S?\’:‘F Beschrijving Denumire
W000147881 ADMIRAL 350 W
Front paneel Partea frontald 16 | WO000147270 | Driefasige brug 35A 1200V Punte trifazata 35A 1200V

1 | W000147489 | Aan/Uit-schakelaar intrerupétor Pornit/Oprit W000148727 | Uitgeruste elektromagnetische | Electrovana prevézuta
2/3 | W000265988 | Kit boutons bleu Kit boutons bleu 17 | WO000147254 | Hulptransfo Transformator auxiliar
4 | W000231163 | Vrouwelijk DINSE-contact 400A | Soclu mufi DINSE 400 A 19 | WO000147339 | Zekeringhouder Support siguranta fuzibila

60% 60% 20 | W000147846 | Zekering 2A Siguranta fuzibila 2A
5 | W000147146 | Vrouwelijk contact voor Soclu mufi de comanda 21 W000148702 [ Tank Rezervor

bediening 10 contacten 10 contacte 22 | WO000148703 | Dop Capac
6 | W000147151 | Vrouwelijk contact trekker 5 Soclu mufa piedici 5 23 | W000277908 | Pomp Pompa

contacten contacte 24 | W000147087 | Dop Ventilator complet
7 | W000147412 | Gasverbinding Racord gaz 25 W000148989 | Pomp Elice
8 | W000148730 | Blauwe verbinding water Racord ap albastri 26 | W000148018 | Volledige ventilator Radiator
9 | W000157026 | Rode verbinding water Racord api rosie 28 W000010101 | Radiator Cablu primar

W000147927 | Volledige frontplaat Partea frontald complets Frame Caroserie
Interne componenten Elemente interne

10 | W000147091 | Ventilator Ventilator W000149095 | Plastic beschermkap Capac plastic
11 | W000147541 | Filterkaart circuit Cartela filtru retea 30 W000148253 | Achterwiel & 300 Roata din spate
12 | W000149098 | Hulpfilterkaart Cartela filtru auxiliar 31 W000148249 | Voorwiel & 125 Roata din fata
13 | W000147928 | Cycluskaart Cartel3 ciclu W000149104 | Kit schroeven Set suruburi
14 | W000147908 | Secundaire filterkaart Carteli filtru secundar
15 | W000154229 | Stuurkaart HF Carteld comanda HF
5.2. STORINGEN 5.2. PROCEDURA DE DEPANARE

De interventies op de elektrisc

he installaties moeten gebeuren

door bevoegde personen (zie hoofdstuk

Numai persoane calificate pot face interventii la instalatiile
electrice (vezi capitolul Instructiuni de Protectie a Muncii)

VEILIGHEIDSINSTRUCTIES).

| OORZAKEN

| OPLOSSINGEN |

| CAUZE

SOLUTII |

GEEN LASSTROOM / A/U-SCHA

BEELDSCHER

KELAAR INGESCHAKELD / GEEN

NU EXISTA CURENT iN TIMPUL SUDURII/INTRERUPATORUL DE PUNERE iN
FUNCTIUNE CUPLAT/AFISAJ STINS

Afsluiting van de voedingskabel
Geen netfase

Zekeringen F1 defect
Zekering generator defect

2 a avo

Controleer :
+ de aansluitingskabel
+ de staat van de stekker
+ de netspanning
+ de defecte zekeringen vervangen

p Intreruperea cablului de alimentare
p Absenta fazei de retea

p Sigurante fuzibile F1 defecte

p Siguranta fuzibila generator defecta

Verificatj :
Cablul de racordare
Starea prizei
Tensiunea la retea
Tnlocuitia sigurantele fuzibile
defecte

+ o+ o+

GEEN LASSTROOM / A/U-SCHAKELAAR INGESCHAKELD / BEELDSCHERM
IN WERKING

NU EXISTA CURENT DE SUDURA/INTRERUPATOR DE PUNERE iN
FUNCTIUNE CUPLAT/AFISAJ APRINS

p Afsluiting laskabels
p Slechte of geen aardverbinding

+ Controleer de verbindingen
+ Controleer de verbinding met het
werkstuk

p Intreruperea cablurilor de sudura
p Legétura de masa
necorespunzatoare sau absenta

+ Verificati conexiunile
+ Asigurati legatura cu piesa de sudat

TOONT

GEEN LASSTROOM / A/JU-SCHAKELAAR INGESCHAKELD / BEELDSCHERM

U> of U<

NU EXISTA CURENT DE SUDURAIiNTRERUPATOR DE PUNERE IN
FUNCTIUNE CUPLAT/AFISAJUL INDICA U> sau U<

p Netspanning buiten de toleranties
360V<Unet>440V

+ Controleer de netspanning
+ Steek het apparaat in een andere
stekker

p Tensiune la retea in afara
tolerantelor 360V <tensiune
retea>440V

+ Verificaj tensiunea la retea
+ Bransatj aparatul la alta priza

GEEN LASSTROOM / A/U-SCHAKELAAR INGESCHAKELD / HET

NU EXISTA CURENT DE SUDURA/INTRERUPATOR DE PUNERE iN

BEELDSCHERM TOONT TH FUNCTIUNE CUPLAT/AFISAJUL INDICA TH
p Werkingsfactor overschreden, + Wacht op de koelfase, het p  Depasirea factorului de + Asteptati faza de racire, aparatul
apparaat overbelast apparaat zal automatisch terug functionare, aparat supraincarcat intra in functiune automat
p Onvoldoende koelingslucht starten 7 Insuficient aer de récire ) ) .
p Deel vermogen sterk verontreinigd + Zorg ervoor dat het voorste gedeelte n Portiunea de putere extren de + Elibera _partea frontalé a
p Ventilator functioneert niet van de generator vrij is murdara generaforului
+ Test de verluchting door de n Ventilatorul nu functioneaza + Efectuat testul de ventilatie

testschakelaar op de regelkaart om
te schakelen

AIR LIQUIDE
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actionand intrerupatorul test pe
cartela de reglare
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(i GEEN BOOGVORMING / MOEILIJKE BOOGVORMING

NU EXISTA AMORSAJ / AMORSAJ DIFICIL |

p Elektrode versleten of vervuild

p Geen boogvorming hoge frequentie
(als HF-modus)

p Geen beschermgas

+ Controleer dat de elektrode geslepen
is

+ Controleer de zekering F1 van de
HF-kaart

Controleer:
+ de gastoevoer naar de generator
+ de aansluiting van de toorts

p Electrod uzat sau poluat

p Nu existd frecventd inalté de
amorsaj (daca modul este inalta
frecventd)

p Nu exista gaz protector

+ Verificatj ascutjrea electrodului

+ Verificatj siguranta fuzibila F1 a
cartelei de inalta frecventa

Verificatj :
+ Sosirea gazului la generator
+ Racordarea becului de sudura

( VERKEERDE L

ASKENMERKEN

PROPRIETATI DE SUDURA NECORESPUNZATOARE |

p Slechte polariteit van de elektrode

p Slecht aangepaste lasparameters

p Slechte bediening van de codeerders
op de frontplaat

Voor elke interventie in de generator, behalve bovenstaande
punten : DE HULP VAN EEN TECHNICUS INROEPEN
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+ Corrigeer de polariteit en hou hierbij
rekening met de aanwijzingen van
de constructeur

+ Controleer de afstellingen van de

lascyclus

+ Druk op de knop “in het geheugen

opslaan” om de instellingen in het
geheugen op te roepen

p Polaritate necorespunzétoare a
electrodului

p Parametri de sudura neadaptati

p Manipulare necorespunzatoare a
codificatorilor pe partea frontala

+ Corectatj polaritatea tinand cont de
indicatiile fabricantului

+ Verificalj reglajele ciclului de sudura

+ Apasati butonul « memorare » pentru
a rapela reglajele in memorii

Pentru orice interventie interna la generator in afara punctelor

citate mai sus : FACETI APPEL LA UN TEHNICIAN
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1 - VSEOBECNE INFORMACIE
1.1 OBSAH ZARIADENIA

Obal musi pri svojom otvoreni obsahovat :
+ 1 generator ADMIRAL 350W s napajacim kablom 4 x 6 mm?2, dizka 5 m.

+ 1 hadica 2 m opatrend pripojkou na plyn.

+ 1 pripojenie, ref. W00148228 na horaky a rychle pripojenie plynu.

+ 1 kébel o priereze 50 mm? , dizka 5 m, opatreny pripojkou DINSE a zasuvkou ukostrenia.
1.2 PREZENTACIA

ADMIRAL 350 W je generator na jednosmerny prid (DC) na zvéranie iemych a nehrdzavejticich oceli. Je postaveny na vibraénej technologii, umoziiue :
+ Zvaranie TIG, zapalenie HF alebo PAC SYSTEM
+ Oblukoveé zvaranie s obalenou elektrodou

Rozhranie bolo navrhnuté tak, aby umoznilo programovanie s prispdsobenim sa zvaraniu, ktoré sa ma vykonat.
Na vystupe od vyrobcu je generator nakonfigurovany na manualne pouzivanie. Kapitola 3 vysvetluje jeho pouzivanie :

+ Volba zvéracieho cyklu.
+ Nastavenie parametrov zvarania.
+ UloZenie do paméte 100 cyklov zvérania TIG alebo ARC.
Mbze byt nakonfigurovany na automatické pouzivanie alebo s potrebou zretazenia programov. Medzivrstvové rozhranie sa obohati 0 nové funkcie vysvetlené v kapitole 4 :
+ Rozklad programov na 4 sektory, teda 100 zretazeni po 16 sektoroch.
+ Ovladanie druhym spustom.
+ Ovladanie automatickym medzivrstvovym rozhranim.

Na ulahcenie Ulohy zvaraca a zlepSenie podmienok zvérania ponuka medzivrstvové rozhranie sluzby popisané v kapitole 5 :

+ Pripojenie tlaciarne.

+ Informacia o mimoriadnych udalostiach.

+ Menu konfiguracie, ktoré umoziuje este vacsiu personalizaciu.
1.3 OBLAST POUZITIA

Oblikové zvaranie s obalenymi elektrodami

Volba elektrody :
Overit zlucitelnost charakteristik obalenej elektrody s vykonnostou ADMIRAL 350W. Informativne je odporaéany max. priemer 6,3 mm pre rutilové alebo zakladné elektrody
a 40 mm pre elektrody celulézové alebo Specialne.

Priemer elektrody Prad zvarania naplocho Poznamka
) Tieto hodnoty zavisia nielen od hrabky zvaranych plechov, ale aj od polohy zvarania :
2mm 45 pri 60 A
2.5mm 55 pri 90 A e privertikalnom stipani zmensit 12 0 20 %
3.15mm 90 pri 130 A e privertikalnom klesani zvacsit 12 0 20 %
4mm 130/pri200 A (260) e nastrope zmensit 120 0az 10 %
5mm 160 pri 250 A (350)
. . na rimse také isté hodnoty 12 ako naplocho.
6.3mm 230 pri 350 A (420)

Nastavenie zvaracieho prudu :
Zvaraci prud nastavit pomocou potenciometra podla indikacii vasho dodavatela obalenej elektrody alebo podfa tabulky uvedenej nizsie.

Poznamka : ADMIRAL 350W povoluje nastavenie od 5 A do 350 A krokom po 1 A a mimo zvarania. Pred zvéaranim ukazuje ¢iselnik zvolené prednastavenie ; v priebehu
zvarania Ciselnik automaticky udava alternativne namerant hodnotu prudu a napatie zvarania
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1.4 TECHNICKE CHARAKTERISTIKY

ADMIRAL 350W - REF. W000263715

PRIMARNE EE TIG
Pocet faz / frekvencia 3~/50-60Hz
Napéjanie 400V(£10%)
Spotrebovany prid na 100% 16.5A 11.7A
Spotrebovany prid na 60% 196 A 144 A
Spotrebovany prid na 25% 286A 21.7A
Maximalne napatie 19 Kva 15 Kva

SEKUNDARNE

Napétie naprazdno 98.8V
Rozsah prudu 4A-350A
Faktor chodu pri 100% pri t = 40°C 220A/288V 220A/188V
Faktor chodu pri 60% prit = 40°C 260A/304V 260A/204V
Faktor chodu pri 35% prit = 40°C 350A/34V 350A/24V
Index ochrany IP 238
Trieda izolacie H
Normy EN 60974 - 1/EN 60974-10

Stupne ochrany poskytované obalmi

Kad p | Ochrana materialu
Prvy znak 2 Proti vniknutiu cudzich predmetov & > 12,5 mm
Druhy znak 1 Proti vniknutiu vertikalnych vodnych kvapiek s nepriaznivymi u¢inkami

3 Proti vniknutiu dazda (sklon do 60° v pomere k vertikale) s nepriaznivymi G¢inkami

S VlyZaduije sa, aby skuska ochrany proti nepriaznivym G¢inkom spdsobovanym prenikanim vody bola vykonana so vSetkymi
¢astami materialu v pokoji, mimo zatazenia.

1.5. ROZMERY A HMOTNOST Rozmery (dx$x$) Hmotnost netto | Hmotnost s obalom

[ Zdroj ADMIRAL 350W 1090 x 610 x 970 mm 99 kg 115kg

1.6. TECHNICKE PARAMETRE CHLADIACEJ JEDNOTKY

Max. napétie ¢erpadla 0.12 Kw
Cerpadlo 230V — 50/60Hz
Ventilator 230/400V - 50/60Hz
Max. spotrebovana intenzita 19A

Max. tlak 4,25 bars

Max. dodavka 2.8 I/min

[ Bezpednostné datové listy st k dispozicii na www.safety-welding.com . Put FREEZCOOL in the designation.

A\

POZOR
V chladiacich jednotkach ADMIRAL sa ako chladiaca kvapalina pouziva FREEZCOOL. Nemie$at's vodou.

A\

tato generacia generatorov uz nie je vystrojena zariadeniami na kontrolu privodu, v pripade, Ze pouzivate vodny Iu¢ overte prosim, &i kvapalina

POZOR

spréavne cirkuluje.

NO
WATER

POZOR
nepouzivat vodu z vodovodu
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1.7. INSTALACIA (MONTAZ PRIPOJENIA)

POZOR

Stabilita instalacie je zabezpeéena az do naklonu do 10°.

POZOR

Toto zariadenie nespifia IEC 61000 — 3 — 12. Ak sa pripoji na verejnu siet nizkeho napétia, je na zodpovednosti inétalatéra alebo uZivatela zariadenia
zabezpeCit a v pripade potreby prejednat s prevadzkovatelom distribucnej siete, Ze zariadenie méZe byt pripojené.

POZOR

Toto zariadenie triedy A nie je urCené na pouzivanie v obytnych zonach, kde sa elektricka energia privadza verejnou nizkonapétovou napajacou
sietou. V takychto miestach mozu vzniknut potencialne tazkosti so zabezpec€enim elektromagnetickej kompatibility nasledkom vedeného
a vyzarovaného rusenia.

Etapa1:

Namontovat na primarny kabel zastrcku (trojfazovi + uzemnenie min. 32 A). Napajanie musi byt

chranené zariadenim (spojka alebo preruSovac) kalibru, ktory zodpoveda max. primarnej spotrebe
generéatora (pozri kapitolu A).

VASA SIET MUSi DODAVAT 400 V (+10%).

Etapa 2 :
O Overit, ¢i je vypinaC MIA v polohe 0 (zastavenie)
|
Etapa3:

Pri obalenej elektrode :
Pripojit kéble zvarania na svorky A a B podla polarity uréenej pre pouzit elektrédu (naznacena na jej

obale).
PriTIG:
. Pripojit zasuvku DINSE sekundarneho kabla na svorku B (#).
e Pripojit zvaraciu elektrédu na svorku C (-).
. Pripojit zasuvku spusta na D. Uviest do koincidencie centracné koliky s ich
doplnkami a pooto€it kruzok o 1/4 otacky smerom doprava.
. prepojit plynové potrubie na E (na pripojenie zvaracej elektrody na dutu pripojku,
pouZit adaptér W000142708).
. Ak pouzivate zvaraciu elektrodu chladent vodou, prepojit ¢ervené a modré portubie
na chladiacu jednotku.
PoznAmka:  Zastreka pripojenia spusta pre zvaraciu elektrédu neosadend. Pripojit pripojné droty
(svorky 1 a 2) ako je to zobrazené nizSie:
Pohl'ad zozadu Pohl'ad zboku
Etapa4:

‘ ) Pripojit zasuvku na siet.

Uvedenie Do Prevadzky
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2 - UVEDENIE DO PREVADZKY
2.1. POPIS PREDNEJ STRANY

ADMIRAL 350W je uréeny na zjednodus$ené pouzivanie.

O Prepinac ZASTAVENIE / CHOD (0 /1)
Poloha 0 : generator je mimo chodu,
I Poloha 1 : generator je v chode.
pri uvedeni do chodu je generator 5 s vo faze inicializacie, v case ktorej sa zobrazi cislo verzie, zaktivizuje sa ventilacia a chladiaca
jednotka.
000 Zobrazovacia funkcia
17,170, (), 5| Obrazovka pozostava zo 4x7 gervenych segmentov. Umozfiuje zobrazenie :
Hodnotu parametrov zvéracieho cyklu,
Ich jednotiek (s : sekunda / a : ampér/u : volty / h : hertz 1 = studeny prad / 2 = teply prid / 3 = percento cyklického pulzatného pomeru /
— 4 = dynamika obluka))
b= I[N Informécii
-

[ POZNAMKA : vo faze zvarania sa intenzita a napatie zvarania striedavo zobrazuje kazdé 3 sekundy |

@ Sivy otoény gombik volby

tento otocny gombik umoziuje zvolit skupinu parametrov zobrazenych v zelenom okienku. otoenim v smere pohybu hodinovych
ruciciek prebieha okienkami v ocislovanom poradi :

@)
% S 2 L89)
® L9
@ —9

okienka mdzu byt v nasledujicom stave :

ZHASNUTE = volba mimo cinnosti

@® O

BLIKA = volba aktivna na informaciu alebo zmenu
ROZSVIETENE = volba aktivna, indikuje prebiehajucu fazu zvarania
Cervené oto&ny gombik na zmenu hodnoty
f \ MIMO ZVARANIA = zobrazenu hodnotu je mozné zmenit
ZVARANIE = zmenit je moZné len parametre spojené s L6

POZNAMKA : Potvrdenie stupnice parametra sa vykonA automaticky prechodom na nasledujUci parameter.

Tlacidlo ulozenia / vyvolania programov a sektorov
VYVOLANIE = kratke pritiacenie (< 5's).
ULOZENIE = dihé pritlacenie (>5s).
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tlacidlo tlace

2.2. POUZITIE

= oK Pristup k menu konfiguracie

Pristup k menu konfiguracie sa vykona si¢asnym stlacenim stlaenim tlacidla uloZenia a tlace

EE

VOL’'BA POSTUPU

el (el

VOL’BA CYCLU

NG
VOL'BA REZIMU

NASTAVENIE PARAMETROV

U

POTVRDENIE ZVARANIA

L)

ULOZENIE

L

PRODUKCIA
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2.3. NASTAVENIE PARAMETROV

1. Choix du procédé

TIG zapalenie HF
Cyclus zvarania
|
@ O O J I— Spust zvaracejelektrody
— HF

+ priblizit zvéraciu elektrédu, stlacit spust (G)

+ zapalenie H.F. bez kontaktu (HF),

+ obluk zapaleny.

POZNAMKA : Trvanie HF je obmedzené na 5 s. Ak neprilo k zapaleniu, cyklus sa skonéi fazou post-plynu, a to bez ohladu na stav spusta.

TIG zapalenie PAC SYSTEMU

oo
[ N
Cyclus zvarania
EBEH\ — |
_I | Spust zvarace] elekirody
O @® O ul
l I o]
+ pribliZit zvéraciu elektrodu, stlacit spust (G)
+ spojit elektrodu a diel (D) = lahky kratky obluk, odtiahnut zvaraciu elektrodu
+ obluk zapaleny.

POZNAMKA : pri zapaleni PAC SYSTEM sa neda regulovat predplyn. Tento Gas je uréeny dizkou stlacenia spusta pred oddelenim kontaktu elektroda / diel.

Obalena elektroda
ADMIRAL 350W funguje rovnako s obalenou elektrédou ako v TIG.

[ u
CrC Uz
_______ | ~ — — Zvaracie napatie
el <|
N Zvaracie prud
L D

Funkcia dynamiky zapalenia

= ZlepSuje zapalovanie elektrod

= Funguije len v priebehu fazy zapalenia

= Pridav 30 % hodnote zvaracieho pradu v priebehu 8/10 sekundy.
Tento parameter sa neda regulovat.

Sila obluka alebo dynamika oblika
ADMIRAL 350W umoziuje optimalizaciu tavenia elektrod jemnym spdsobom (zakladna, celulézova alebo Specialna) vdaka regulacnému potenciometru dynamiky
obluka.

Odporucané hodnoty su :
O 0 (funkcia mimo ¢innosti) : pripad rutilovych alebo nehrdzavejiicich elektréd a zvarania na jemnych plechoch,
O 1az5: pripad zakladnych a vysokovykonnych elektrod,
O 6az10: pripad celulézovych elektrod.
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POZNAMKA : ADMIRAL 350W dovoluje nastavenie dynamiky obltka od 1 do 10 krokmi po 1 tak, Ze 10 je nastavenie s najvy$Sou dynamikou. Toto nastavenie je pristupné za

N
zvarania aj mimo zvarania. Zmena volby je potvrdena hlasenim : .

2. Vorba cyklu

0 Spust stlageny a pridrzany
¢ Spust uvolneny (len 4T, trvanie stlacenia > 1's)
¢ Kratke pritlacenie spusta (trvanie stlacenia < 1's)
Cyklu 2T
R v
L
I
I
t i
@@@ I Cyclus zvarania
I I
O ® O O
J Spust
2-dobovom rezime
Cyklu 4t
oL t
1

Cyclus zvarania

BE)

V
! |
O O ® O ',—i e o

4-dobovom rezime

POZNAMKA : v reZime 4T Cas predzvarania a ¢as koncového prudu sa nedaju programovat. Tieto ¢asy su uréené trvanim stlacenia spusta.

4-dobovy rezim s dvojitym rezimom spusta zvaracej elektrody
V/ 4- dobovom rezime sa prid moze v priebehu zvarania znizit a potom stlacit 2. tlacidlo. Jeho uvolnenie umoziuje navrat k zvaraciemu pradu. Hodnota tohto 2. pridu sa da
menit v menu konfiguracie.

' v

Cyclus zvarania

Spust zvaracej elekirody
4-dob rezime

Bodovy cyklus

Cyclus zvarania

Bodovy cyklus

Bodové zvaranie umziuje bodové zvarenie plechov pred zvaranim identickymi bodmi.
Cas bodov : tento parameter umozfuje naprogramovanie trvania bodu.

POZOR

Cyklus sa mdze spustit len zmenou stavu spusta. Ked je spust stlaceny na uvedenie pod napatie, generator je zablokovany.
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3. Vol'ba rezimu

Pulzujaci prud TIG DC umoziuje zvaranie v danej polohe s predchadzanim prepadnutiu kupela. UmoZzriuje pravidelné ukladanie privodného kovu a zlepSuje
penetraciu. Da sa zvolit na cykly 2T, 4T :

O O Cyclus zvarania

Ked sa zvolil pulzovaci rezim, zvaraci cyklus sa obohati o naprogramovanie 3 novych parametrov :

Nizky prad : Tento parameter umoZiiuje naprogramovat hladinu nizkeno pradu

Cyklicky pomer : Tento parameter umozriuje naprogramovat pomer medzi vysokym a nizkym pradom.
Hodnota cyklického pomeru zodpoveda : €as vys. frekvencia. 100 v %..

Frekvencia : Tento parameter umoziuje naprogramovat frekvenciu opakovania impulzov.

4. Nastavenie parametrov cyklu
V TIG prebieh cyklu v nasledujucich fazach :

L3 - predplyn :

L4 - predhriatie :

L5 - sklon nabehu
L6 — Zvaraci

prud (Is) :

L7 - doznievanie:

L8 — Koneény prud :

Cisti kanaly pred zapalenim. Tento parameter nie je pristupny pri zapaleni PAC SYSTEM. Trvanie pred-plynu zodpoveda &asu stladenia
spusta.

Umozriuje predhriatie dielu a zaujat spravnu polohu beztoho, ze by sa zhorsila v dosledku slabej intenzity. Trvanie predhriatia je ovladané
stlatenim spusta.

umoznuje postupne stupanie zvaracieho prudu

Intenzita vo faze zvarania

zabranuje kraterom na konci zvarania a riziku praskania

Tento parameter umoZriuje zvaranie v polohe pri spusteni cyklu bez preru$enia obltka (v 2T).

L9 - post-plyn : chrani taviaci kel az do uplného stuhnutia a elektrédu pred oxidaciou pri vysokej teplote.
@ /(ED\
L T g a a
< "
TIG
L3 trvanie predplynu 00,0 PRI 10,05 . . .
L4 trvanie predhriatia 00,0PRI 10,0 s ° ° ° °
amplitda predhrievania 005 PRI 350 A . . . .
L5 trvanie nabehu 00,0 PRI 10,0°s . . . .
L6 vysoky prud (Is) 005 PRI 350 A ° ° ° °
nizky prud 005 PRI Is °
frekvencia 00,1 PRI 200 Hz °
cyklicky pomer 015 PRI 085 % .
Trvanie 00,0 PRI 10,0's .
L7 trvaie doznievania 00,0 PRI 10,0 s . . . .
L8 trvanie vyrovnanej hladiny 00,0 PRI 10,0 s . . . .
ampitdda vyrovnanej hladiny 005 PRI 350 A . ° . °
L9 amplituda vyrovnanej hladiny 00,0 PRI 10,0 s ° ° . .
Obalena elektroda
L6 zvaraci prud 005 PRI 350 A
sila obluka 0PRI 10
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POZNAMKA : ked sa zvoli rezim ee, zobrazovanie sa prispdsobi poziadavke. pontka len regulaciu volby L6.

2.4. POUZIVANIE PAMATE

ADMIRAL 350W umoznuje ulozenie 100 Uplnych zvaracich programov.
Tlacidlo uloZenia ma dve funkcie :
= rezim vyvolania
= rezim ulozenia
DK

@ Ak ste na funkcii uloZenia, okienko L2 blika

=

Udajte ¢. zvoleného programu

mrC
o ar

=

1. Na vyvolanie
[1 stlacit raz tiacidio a7 sa objavi desatinna Giarka.
I1 zvaraci cykius je pripraveny na prevadzku.

2. Na ulozenie
[1 stlacit tlagidlo a pridrzat 5 s a7 sa rozblika destinna Giarka.
I1 ulozenie je potvrdené.

POZNAMKA 1 : Ked sa pripoji dialkové ovladanie, zvaracim pradom nie je prid vo zvolenom programe, ale prud, ktory zodpoveda polohe potenciometra na
dialkovom ovladaci.

POZNAMKA 2 : vykonanie stlacenia vyvola €. pouzivaného programu, bez ohladu na aktivnu volbu

2.5. PRIKLAD POUZITIA

Zvaranie TIG, zapalenie HF v 2T s nasledujucimi parametrami :

ol g

O

Predplyn = 2s
Predhriatie = 50A/5s
Nabeh = 5s
Intenzita zvarania = 250 A
Klesanie doznievania = 2s
Konec¢ny prud = 50A/5s
Post-plyn = 10s

Programovanie tychto parametrov a ich ulozenie :

T + VolLba HF
- = Sivym otoénym gombikom priviest volbu do L1 « volba postupu »
=  Cervenym oto&nym gombikom nastavit HF
71 + volba 2t
CC = Zvolit parameter L10 « volba cyklu »
= nastavit na 2T
'] + Volba predplynu2s

= Zvolit parameter L3
= Ciselnik udava hodnotu v sekundach, nastavit hodnotu 2 s

-
"
=
-
=
(M|

‘wN] + VoLba prehriatia na 50 A v priebehu 5 s
o s = Zvolit parameter L4

=  Ciselnik udava hodnotu v sekundach, nastavit hodnotu 5 s
] = Otogit otoény gombik volby o jeden dielik, voLba je stAle L4.
oo A =  Ciselnik udava hodnotu v ampéroch, nastavit hodnotu 50 A
NI +  Volba strmosti NABEHU 5 s
[ N = Zvolit parameter L5

=  Ciselnik udava hodnotu v sekundach, nastavit hodnotu 5 s
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Volba 250 A
= Zvolit parameter L6
= Ciselnik udava hodnotu v ampéroch, nastavit hodnotu 250 A

VolLba priebehu doznievania 2 s

= Zvolit parameter L7

= Ciselnik udava hodnotu v sekundach, nastavit hodnotu 2 s
Volba koneCného pridu : 50 A v priebehu 5 s

= Zvolit parameter L8

= Ciselnik udava hodnotu v sekundach, nastavit hodnotu 5 s.

= OtoCiT otoCny gombik vol'by o jeden dielik, vol'ba je stAle L8.

= Ciselnik udava hodnotu v ampéroch, nastavit hodnotu 50 A
VolLba post-plynu: 10 s

= Zvolit parameter L9
= Ciselnik udava hodnotu v sekundach, nastavit hodnotu 10 s.

UloZenie sUboru cyklu do programu €. 5
= Zvolit parameter L2
= Ciselnik udava &islo programu, nastavit program &. 5.
= Stlacit tlacidlo uloZenia plus 5 s.

Parametre st zaznacené

Vyvolanie parametrov po inom pouzitti
= Zvolit parameter L2.
= Ciselnik udava &islo programu, nastavit program &. 5.
= Stlacit tlacidlo ulozenia priblizne na 1 s.

Parametre s vyvolané

AIR LIQUIDE

WELDING



e
3 - POKROCILE POUZIVANIE

Na pouZitie zreTazenia opcie chai musi byT zvolenE menu konfigurAcie

To umoznuje:
= ulozit do 100 nezavislych zretazeni, ktoré mozu obsahovat 16 sektorov,
= manualne zretazenie s monospustovou zvaracou elektrodou,
= vyvolanie programu a zretazenie automatickym medzivrstvovym rozhranim

3.1. ROZSIRENIE PAMATE

@ Pri konfiguracii so zretazenim, kazdy zo 100 programov je eSte dalej rozdeleny na 16 sektorov
DK

S:01

Programy zoskupujU parametre podiatku a konca cyklu :

"-
G @

S

L1 : Volba postupu

L3 : Volba pred-plynu

L4 : Cas a prud hladiny predzvérania
L5 : Cas nabehu

L7 : Cas Klesania

L8 : Cas a prud hladiny po zvarani

L9 : Cas post-plynu

L10 : Volba cyklu

sektory preskupuji parametre zvarania :

L6 : Vysoky prud, parametre pulzacie
Pristup k paméti sa dosahuje na 2 doby :

@ Umiestnit sa na funkciu uloZenia, okienko 12 blika, zobrazi sa pismeno P

Etapa1:
Volba programu

=

Zobrazit ¢. zelaného programu

DO

Etapa2:
Volba sektora aktualneho programu

@ Postupit o jeden krok a si€asne zostat na funkcii uloZenia, okienko L2 blika, zobrazi sa pismeno s

=

Zobrazit &. Zelaného sektora

OOe

o Cc
w05
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. POZOR )
Zvoleny sektor sa vZdy vzTahuje na aktuAlny program.

1. Na vyvolanie programu alebo sektora

Il stlacit tlacidlo raz az do objavenia desatinnej Giarky.

I1 gyklus zvarania je pripraveny na prevadzku.

2. Na uloZenie pRogramu alebo sektora .

I stlacit tlacidlo na 5 s, kym nezaéne blikat desatinna Ciarka
I1 ulozenie je potvrdene

POZNAMKA: Ked sa pripoji dialkové ovladanie, zvaracim pradom nie je prid vo zvolenom programe, ale prid, ktory zodpoveda polohe potenciometra na dialkovom
ovladaci.
To znamend, Ze zret'azenie je prekryté!

" POZNAMKA: Vyvolanie nového programu alebo vyvolanie pouzitého programu (pripad, v ktorom je volba rozdielna od uloZenia) vlozi si¢asne sektor €. 1. "

3. DezaktivAcia sektorov

Pocet sektorov programu je mozné obmedzit medzi 2 a 16. Na to je treba zdezaktivovat' sektor, ktory nasleduje po poslednom pouzitom sektore.
Na dezaktivAciu sektora :

I zvolit sektor na dezaktivaciu

1 umiestnit sa na aktualny parameter zvarania (L6) jednotka A

1 Otogit gerveny otony gombik regulacie aZ na minimum a pokracovat v ota¢ani edte o &tvrt otacky navyse. Ciselnik udava OFF.

I'T Umiestnit sa na ulozenie (L2) a ulozit sektor.

[ POZNAMKA: V dezaktivovanom sektore dialkovy ovladag uz nema tiginnost |

3.2. ZRETAZENIE

1. Manualne pouzitie
Pri manualnom pouZiti sa zretazenie oviada spustom G1 zvaracej elektrody.
Aby préca prebiehala v dobrych podmienkach, je lepSie pouzit cyklus 4T.
Aplikacia :
ETAPA1:
Po uloZeni sektorov pouzitého programu, vyvolat aktualny program, aby sa umiestnil do sektora ¢. 1.
ETAPA 2:
+ stlacit spist G1 na spustenie zvarania
+ pri zvarani : kazdy impulz krat3i ako 0,3 s na spust 1 vyvola nasledujuci sektor.
+ po dosiahnuti posledného sektoru je novy impulz na spust uz neucinny.
+ zastavenie zvarania, automaticky sa privola sektor ¢. 01.
P:05
[s:01 S:02 S:03 S:04 S:01 |

~ | | >04s |

0.345s

G1/4T 1 |ﬁ|__

" POZNAMKA: Ak je prvy sektor na pouZitie odliSny od €. 01, zvolit tladidlo memo S2 a vyvolat sektor, ktory ma zacat zvéranie. Zvaranie spustit priamo. "

POZOR
Nezabudat na uloZenie v3etkych zmien parametrov, aby sa brali do Gvany pri nasledujicom cykle.

POZOR
KaZzda akcia vyvolanie / uloZenie Cisla programu vyvolava / uklada automaticky sektor €. 1.

2. Pouzitie automatického medzivrstvového rozhrania

Na pouZitie riadenia automatickym medzivrstvovym rozhranim je treba nainstalovat opciu 000147831
Aplikacia :

ETAPA1:

Mimo zvarania nasadit signaly BO aZ B3 s &islom Zelaného programu spomedzi 16 a aktivovat signal VALID (PLATNY) aspofi 100 ms, program je vyvolany so
sektorom €. 01.

ETAPA 2:

+ spustit zvaranie aktivizaciou signalu DCY (alebo stlaenim G1).

+V priebehu zvarania, uviest polohu na signaly B0 az B3 s &islom Zelaného sektora a zaktivizovat signal VALID (PLATI) aspofi na 100 ms, sektor je privolany.
+ pri zastaveni zvarania sa automaticky vyvola sektor ¢. 01
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P:05
S:01 S:02 S:03 S:04 S:01
pcy | -
vaLiD 1

BIT_0/4 {_P:05__ ) { s02 ) { s:03 S:04

SK

[ POZNAMKA: Kodovany program alebo sektor B3-B0= 0000 zodpoveda ¢. 1 a B3-B0= 1111 zodpoveda &. 16.

prednej strane mimo zvarania ako pri manualnom ovladani 2. spustom.

POZNAMKA: Ak je prvy sektor na pouzitie odlisny od ¢. 01, nasadit B0-B3 a zaktivizovat signal VALID (PLATNY) medzi fazou predplynu a nabehom, alebo vyvolat sektor na
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4 - SLUZBY | ZARIADENIA
4.1.TLAC

ADMIRAL 350W disponuje sériovym spojenim pristupnym na konektore SUB-D 9 umiestnenom vzdadu.

POZOR

Je treba vykonat v3etky opatrenia, aby sa zabranilo stipnutiu H.F

1. Mimo zvérania
Stisknutie tla¢idla tlaCe spusti tla¢ parametrov zvarania. Text sa tlaéi v jazyku zvolenom v menu konfiguracie.

Listok TIG

b S — K — *
| ADMIRAL 350W |
b —— S b *
| \
| Cislo programu = 000
| Cislo sektora = 000
| \
| Cas predplynu = 00.0 S
| Cas predzvarania = 00.0 S
| Prud predzvarania = 000 A |
| \
| Cas néabehu = 00.0 S
| Doraz min. prudu = 000 A |
| Doraz max. prudu = 000 A |
|  Zvéaraci prud = 000 A
| Cas bodového zvarania = 00.0 S
| Cas doznievania = 00.0 s
| \
| Cas post-zvarania = 00.0 S
| Prud post-zvarania = 000 A |
| Cas post-plynu = 00.0 s
| \
|  Frekvencia = 000 Hz
|  Cyklicky pomer = 00 %
|  Spodny prud pulzicie = 000 A |
| \
| CYKLU = 2T \
| Zapélenie = HF
| Zvéaranie = kontinualnu |
K e e e *

Listok obalenej elektrody
b S — K — *
| ADMIRAL 350W \
b —— K e e ———— b —— *
| \
| Cislo programu = 000
| Cislo sektora = 000
| \
|  Zvéraci prud = 000 A
| Prikaz ARC FORCE (sila oblika)= 00
| \
K e e e ——— *

2. Pri zvarani

Stlagenie [IMP] lance spusti kontinualnu tla¢ aktualnych merani prudu a napatia. Tla¢ prebieha s intervalom 1 s. Tla¢ sa prerusi nakonci zvarania alebo po novom
pritlaceni [IMP].

Listok je rovnaky pri vSetkych postupoch.

* U =00.0V I =000 A *
* U = 00.0V I =000 A *
* U = 00.0V I =000 A *
* U = 00.0V I =000 A *
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3. Parametre prenosu
Pomer prenosu : 1200 baud
Formét : 8 bitov

Parita : bez parity

Tlag& na: 40 stipcov

4.2. PORUCHA INFORMACIE

1. Detekcia stlaGeného spusta

o Pri detekcii stlaceného spista pri zavedeni napétia sa generator zablokuje az do uvolnenia spusta
Lo
2. Detekcia lepenia
Detektor lepenia elektrody automaticky prerusi napajanie elektrického obluka, ak zvara€ pripusti prilepenie obalenej elekirédy na zvarany
CCr diel viac ako 2 sekundy a indikuje nasledujlicu spravu :
[ Zvara¢ moze potom elektrodu odlepit z taviaceho kipela bez rizika elektrického Soku pri uvolfiovani. Zariadenie detekcie lepenia je stale

¢inné, displej indikuje :

3. Tepelna porucha

Prekrocenie faktora chodu alebo pretazenie.
— Zastavenie zvarania so zohladnenim cyklu, potom zablokovanie vibratora az do odstranenia poruchy.
= Po odstraneni poruchy sa vodna jednotka zaktivizuje, udrzi sa 5 minut.

Porucha teplotnych sénd, (otvoreny okruh alebo kratke spojenie).

[N} ,I ,I Nahle zastavenie so zohladnenim cyklu, potom zablokovanie vibratora.
AN = Generator sa musi opravit..
L

4. Porucha privodu chladiacej jednotky
Nedostatocny privod kvapaliny, zastavenie sa zastavi so zohladnenim cyklu.
) Zisti sa, len ked je jednotka v Cinnosti. Porucha je krytd 5 s, aby sa zabranilo kazdému n&hlemu zastaveniu.

Poénulc imatrikulatnym €. 46248UC335, bezpecnostné hlasenie tykajlce sa vody uZ nie je aktivne..

5. Porucha vibratora
Vibrator sa okamzite zastavi.

onrng = Generator sa musi opravit.

6. Porucha pred-nabijania (faza postupného spustania vibratora)
Problém na karte napéjania vibratora, generétor je zablokovany.

I
L L Ak porucha pretrvava, generator sa musi opravit'.

7. Porucha siete
Napétie siete prekracuje toleranciu, generator je zablokovany az do obnovenia normalnej hodnoty napétia siete.
Spodné napatie do 400 V - 10%
Spodné napatie do 400 V + 10%
POZOR : Nad 480 V sa generator znici

8. Porucha pamaéte

Pri spusteni generatora sa vykona skuska paméte.

Ak je pamat' mimo €innosti, zobrazi sa na 5 sekund hlasenie MEM.
Generator je pouzitelny len v manualnom rezime a parametre sa uz neukladaju.
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4.3. PERSONALIZACIA

Pristup do menu konfiguracie

@ Menu konfiguracie sa vyvola su¢asnym stla¢enim tladidla uloZenia a tlace.
P

)®

Na premiestfiovanie sa v menu pouZite sivy otoény gombik volby

Na vlozenie hodnoty pouzite Eerveny otocny gombik regulacie

L
Vstup do menu konfiguracie (= = regulécia z vyrobného zavodu), parametre sa prestvaju v nasledujucom poradi

1. Vol'ba jazyka

Jazyk sa vztahuje na listok vytlatenia parametrov zvarania.

Cc_no B
[ => franclz¢ina
C_r
cCrhu => anglictina
1 ve
ocu => nemcina
CcCco .
[y} => SpanielCina
[ I
[ => talian¢ina

2. Doraz zvaracieho pridu
ADMIRAL 350W umozriuje obmedzit rozsah regulécie zvaracieho pridu medzi maximalnym a minimalnym pradom. Tato funkcia umozniuje dodrzat tolerancie uréené
postupom zvarania alebo vyrobné rozsahy (ISO 9000).

[

Z

[
=)

=>» bez dorazu

o=
-
('

1 c i = s dorazom

Volba L6 zvarania je rozSirena o dva nové parametre po zvaracom pride :

min. prud alebo spodny doraz ( L: low)

max. prud alebo horny doraz ( h: high)

Zvaraci prud je nastaveny medzi tymito dvoma hranicami.

Tieto dorazy nadobUdaju svoj vyznam pri pouziti oviadania na dialku, lebo zvaraci prid na ovladani bude regulovatelny v celom rozpéti potenciometra, od
minimalneho prudu az po maximalny prad.

POZNAMKA: Na fungovanie v cykloch s dorazmi nema uz vyznam sérigrafia dialkového ovladania

3. Synchronizacia povolenia pohybu
C L n
=1 -1 741 pogiatok klesania

)

-
T 1] koniec klesania

I Cyclus zvarania
I
I
I
g 1 0
|
1
1 L

MVNT
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4. Chladiaca jednotka

Generator je vybaveny automatickou detekciou zvaracich elektrod chladenych vodou. V pripade pouzivania nezistenej elektrody chladenej vodou je mozné funkciu
chladiacej jednotky vynutit.

i _ T

: automaticky

1
'|: permanentne

5. Casova postupnost

V pripade niektorych automatickych aplikacii je potrebné definovat trvanie ¢asovania trvani dih$ich ako 10 s. Je mozné prediZit ¢as o suéinitel 10, ¢o umoZfiuje
nastavit ¢as predplynu alebo post-plynu od 0 do 100 s.
V tomto pripade je regulécia 1 s.

UL 5] 107530 10's
1nn c
I LU 2] rozsah 100 s

6. Bezpeénostné napatie
Na zaru€enie maximalnej bezpeénosti zvaraca je ADMIRAL 350W vystrojeny zariadenim na detekciu lepenia elektrody.

Uréité narodné predpisy alebo $peciélne prostredia si vyZaduji pouzitie napétia s obmedzenym vakuom. S ohfadom na predpisy aktivizacie tohto
zariadenia nie je toto zariadenie zvaracovi pristupné.

7. Zretazenie

Zretazenie umoZziuje zmenit v priebehu zvarania hodnotu zvaracieho pridu o vopred naprogramovanu hodnotu jednoduchou impulzéciou. 16 hladin pradu je
mozné naprogramovat a zretazit na 100 existujucich programov. (pozri kapitolu).

[T
. bez zretazenia

r oo, )
L 1111 i g0 zretazenim

8. Hladina prudu v 4T

005
LU A : ZiZzenie zvaracieho prudu na 5 ampérov

9. Vystup z menu konfiguracie
Zvolit spravnu opciu a stlacit tlacidlo MEM na vystup z menu konfiguracie.

: opustenie bez zmeny

. uloZenie zmien

: névrat k parametrom nasadenym vo vyrobnom zavode
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1. Dialkové ovladanie
Dialkové ovladage umoziuju nastavenie rozli¢nych parametrov vlastnych kazdému pouZitiu na vzdialenost do 10 m od generatora
(6~ Pozri rozlozeny OBRAZ 2 na konci poznamky)

" POZNAMKA: Generator automaticky zistuje pripojenie dialkového ovladaca "

POZNAMKA: Ked je pripojené dialkové ovladanie, ovladanie zvaracieho prudu sa vykonava len dialkovym oviadacom.

Hodnota intenzity je dana polohou potenciometra na diatkovom ovladaci.

< Dialkovy ovlada¢ na TIG DC et B-BOX, ref. W000305048
Typy pouzitia :
+ Zvaranie TIGDC
+  Oblukové zvaranie s obalenou elektrédou
Zvaranie TIG DC
= P1 sliZi na nastavenie zvaracieho pradu
= P2 slZi na nastavenie doznievania
Zvaranie s obalenou elektrédou
= P1slizi na nastavenie zvaracieho pridu
= P2 sliZi na regulaciu dynamiky obluka

[ POZNAMKA: volba TIG alebo EE sa vykonava na generétore |

7T Dialkové ovladanie TIG s pulzaciou, ref.W000305064
Tri typy pouzitia :
+ Zvéranie TIG DC s pulzaciou
+ Zvaranie TIGDC
+ Obllkové zvaranie s obalenou elektrdou
Funkcia TIG DC s pulzaciou
Pulzujici prud TIG DC umoziuje zvaranie v danej polohe s predchadzanim prepadnutiu kupela.
C1 a sektor TIG/TIG s pulzaciou. Na zvaranie s PULSE je treba nastavit C1 na TIG s pulzéciou
=  P1je potenciometer regulacie silného pradu.
= P2 je potenciometer regulacie spodného prudu pulzacie.
=  P3je potenciometer cyklického pomeru.
= P4 je potenciometer regulacie frekvencie.
Funkcia TIG DC
=  Nastavit C1na TIG
= P1slizi na regulaciu intenzity
= P2 slzi na regulaciu doznievania
5 =  P3a P4 st vtedy zablokované
Cinnost’' ARC s obalenou elektrodou
Na zvaranie s obalenou elektrodou staci zvolit EE na generatore, ako je to naznaCené v navode na obsluhu.
= C1/P3/P4 su zablokované
= P1slZi na nastavenie zvaracieho pradu
= P2 slizi na nastavenie dynamiky oblika

2. Suprava medzivrstvového rozhrania automatu réf. W000147831

3. Zvaracia elektroda
Pouzitie pri 250 A — 100 %
PROTIG 10w — RL — C5B diika 5m, réf. W000306021
PROTIG 10W - RL - C5B - dizka 8m, réf. W000306022
Pouzitie pri 350 A — 100 %
PROTIG 30w — RL — C5B dizka 5m, réf. W000143112
PROTIG 30W - RL — C5B - dizka 8m, réf. W000143113
Adaptér pripojenia plynu zvarace;j elektrédy na centralnu plynovu siet, ref. W000142708
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5-UDRZBA
5.1. NAHRADNE DIELY

(6~ Pozri rozlozeny OBRAZ 1 na konci poznamky)
ORIENTACNY

ZNAK.

W000147881 ADMIRAL 350W

Predna strana
1 | W000147489 | Prepina¢ Chod / zastavenie

2/3 | W000265988 | modré otoény gombik

W000231163 | Zasuvkova objimka DINSE 400A 60%

W000147146 | Zasuvkova objimka ovladania 10 kontakty

W000147151 | Zasuvkova objimka spusta 5 kontakty

W000147412 | Pripojenie plynu

W000148730 | Pripojenie vody modré

W000157026 | Pripojenie vody ¢ervené

W000147927 | Uplna predna strana

© 0 N o OB

Vnutorné prvky
10 | W000147091 | Ventilator

11 | W000147541 | Karta filtra siete

12 | W000149098 | Karta pomocného filtra

13 | W000147928 | Karta cyklu

14 | W000147908 | Karta sekundarneho filtra

15 | W000154229 | Karta riadenia HF

16 | W000147270 | Trojfazovy mostik 35A 1200V

W000148727 | Osadeny elektroventil

17 | W000147254 | Pomocny transformator

19 | W000147339 | Drziak poistiek

20 | W000147846 | Poistka 2A

21 | W000148702 | Nadrz

22 | W000148703 | Zatka

23 | wo00277908 | Cerpadio

24 | W000147087 | Uplny ventilator

25 | W000148989 | Vrtula

26 | W000148018 | Chladi¢

28 | W000010101 | Primarny kabel

Karoséria

W000149095 | Nasadka plast.

30 | W000148253 | Zadné koleso & 300
31 | W000148249 | Predné koleso & 125
W000149104 | Suprava skrutiek
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5.2. ODSTRANOVANIE PORUCH

Vykonanie zasahov na elektrickych zariadeniach sa musia zverit' kvalifikovanym osobam (pozri kapitolu BEZPECNOSTNE

[ PRICINY

| NAPRAVA

(l ABSENCIA ZVARACIEHO PRUDU / SPUSTAC ZAPNUTY / DISPLAY ZHASNUTY

p PreruSenie napéjacieho kabla
p Absencia fazy siete

p Chybné poistky F1

p Chybné poistky generatora

Skontrolovat :

+ Pripéjaci kabel

+ Stav zasuvky

+ Napétie siete

+ Vymenit chybné poistky

( ABSENCIA ZVARACIEHO PRUDU / SPUSTAC ZAPNUTY/ DISPLAY ROZSVIETENY

p PreruSenie zvaracieho kabla
p Chybné alebo prerusené ukostrenie

+ Skontrolovat pripojenia
+ Zabezpecit spojenie s dielom, ktory sa ma zvarat

(l ABSENCIA ZVARACIEHO PRUDU / SPUSTAC ZAPNUTY / DISPLAY ZOBRAZUJE U> alebo U<

p Napatie siete mimo tolerancie <Usiete> 440V

+ sontrolovat napatie siete
+ Pripojit pristroj na ini zasuvku

( ABSENCIA ZVARACIEHO PRUDU / SPUSTAC ZAPNUTY / DISPLAY INDIKUJE TH

p Prekrocenie faktora chodu, pristroj pretazeny
p Nedostatok chladiaceho vzduchu

p Silova Cast velmi znedistena

p Ventilator sa neotaca

+ Pri ¢akani na fazu chladenia sa pristroj automaticky spusti do chodu
+ Dbajte na uvolnenie prednej Casti generatora

+ Vykonat skusku ventilacie preklopenim prepinaca skusky na karte
regulacie

(l ZAPALENIE NEFUNGUJE / STAZENE ZAPALOVANIE

p Elektréda vyuzita alebo znecistena
p Nie je vysoka frekvencia zapalenia (pri rezime HF)
p Ziadny ochranny plyn

+ Skontrolovat brisenie elektrody
+ Skontrolovat poistku F1 karty HF
Skontrolovat :

+ Prichod plynu do generatora

+ Pripojenie zvaracej elektrody

ZLE VLASTNOSTI ZVARU

p Nespravna polarita elektrody
p Nespravne prispdsobené parametre zvarania
p Nespravne zachadzanie s kddovaémi na prednej strane

+ Opravit polaritu so zohladnenim pokynov vyrobcu
+ Overit nastavenie cyklu zvarania
+ Stlacit tlacidlo « mémorisation » na vyvolanie nastaveni v pamati

84
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1 - OBECNE INFORMACE
1.1 OBSAH DODAVKY ZARIZENi

Zasilka musi pfi svém otevieni obsahovat :

+ 1 generator ADMIRAL 350W s napajecim kabelem 4 x 6 mm?, délka 5 m.

+ 1 hadice 2 m opatena pfipojkou plynu.

+ 1 pfipojeni, ref. W00148228 na horaky a rychlé pfipojeni plynu.

+ 1 kabel o prarezu 50 mm2, délka 5 m, opatfeny pfipojkou DINSE a zasuvkou ukosteni.

1.2 POPIS

ADMIRAL 350 W je generator na stejnosmérny proud (DC) pro svafovani uhlikovych a nerezovych oceli. Je postaven na invertorové technologii, umoziiuje:
+ Svafovani TIG, zapaleni HF nebo PAC SYSTEM

+ Obloukové svafovani obalenou elektrodou

Rozhrani bylo navrzeno tak, aby umoznilo programovani pozadovanych parametrd svafovani.
Vyrobce nastavuje generator na manuélni pouZivani. Kapitola 3 vysvétluje jeho pouzivani:

+ Volba svafovaciho cyklu.
+ Nastaveni parametril svafovani.
+ UloZeni do paméti - 100 cykld svafovani TIG nebo ARC.

Maze byt nakonfigurovan pro automatické pouzivani nebo s potfebou zfetézeni programi. Mezivrstvové rozhrani se obohati 0 nové funkce vysvétleny
v kapitole 4:

+ Rozklad programt na 4 sektory, tedy 100 zietézeni po 16 sektorech. C.
+ Ovladani druhou spousti.
+ Ovladani automatickym mezivrstvovym rozhranim.
Pro usnadnéni tlohy svarece a zlepSeni podminek svafovani nabizi mezivrstvové rozhrani sluzby popsané v kapitole 5 :
+ Pfipojeni tiskarny.
+ Informace o mimofadnych udalostech.
+ Menu konfigurace,vkter(g umoznuje jesté vétsi personalizaci.
1.3 OBLAST POUZITI
Obloukové svarovani s obalenymi elektrodami
Volba elektrody :

Ovéfit slucitelnost charakteristik obalené elektrody s vykonnosti ADMIRAL 350W. Informativni je doporu¢eny max. primér 6,3 mm pro rutilové nebo basické
elektrody a 4mm pro elektrody celul6zové nebo specialni.

CZ

Prdmeér elektrody Proud svarovani naplocho Poznamka
. Tyto hodnoty zavisi nejen na tloustce svarovanych plechd, ale i na poloze svafovani:
2mm 45 pfi 60 A
2 5mm 55 pii 90 A o pfi vertikalnim stoupani zmensit 12 0 20% (PF)
3.15mm 90 pi 130 A . pfi vertikélnim klesani zvétsit 12 0 20% (PG)
4mm 130pri 200 A (260) . na stropé zmensit 12 0 0 a2 10% (PD, PE)
5mm 160 pfi 250 A (350)
. . na fimse (PC) stejné hodnoty 12 jako naplocho (PA,PB)
6.3mm 230 pfi 350 A (420)

Nastaveni svafovaciho proudu:
Svarfovaci proud nastavit pomoci potenciometru podle indikaci vaseho dodavatele obalené elektrody nebo podle tabulky uvedené nize.

svarovani Ciselnik automaticky udava alternativni naméfenou hodnotu proudu a napéti svafovani

Poznamka : ADMIRAL 350W povoluje nastaveni od 5 A do 350 A krokem po 1 A a mimo svafovani. Pfed svafovanim ukazuje Ciselnik zvolené pfednastaveni; v pribéhu
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1.4 TECHNICKE CHARAKTERISTIKY

ADMIRAL 350W - REF. W000263715
PRIMARNi EE TIG
Pocet fazi / frekvence 3~/50-60Hz
Napajeni 400V (£ 10%)
Spotfebovany proud na 100% 16.5A 1M.7A
Spotfebovany proud na 60% 19.6 A 144 A
Spotfebovany proud na 25% 286 A 21.7A
Max. pfikon 19 kVA 15 kVA
SEKUNDARNi
Napéti napréazdno 98.8V
Rozsah proudu 4A-350A
Faktor chodu pii 100% pfit=40° C 220A 1288V 220A/188V
Faktor chodu pfi 60% pfit=40° C 260A/304V 260A/204V
Faktor chodu pfi 35% pfit=40°C 350A/34V 350A/24V
Index ochrany IP 23S
Tfida izolace H
Normy EN 60974 - 1/EN 60974-10
Stupné ochrany poskytované obaly

Kod p | Ochrana materialu

Prvni znak o | Profi vniknuti cizich pfedmétl & > 12,5 mm

Druhy znak 1 Proti vniknuti vertikalnich vodnich kapek s nepfiznivymi Gcinky

3 Proti vniknuti desté (sklon do 60 ° v poméru k vertikale) s nepfiznivymi u€inky

S VyZzaduje se, aby zkouska ochrany proti nepfiznivym G¢inkim zplsobovanym pronikanim vody byla provedena se vSemi
¢astmi materialu v Klidu, mimo zatizeni.

1.5. ROZMERY A HMOTNOST Rozméy (dx$xv) Hmotnost netto Hmotnost s obalem

[ Zdroj ADMIRAL 350W 1090 x 610 x 970 mm 99 kg 115kg

1.6. TECHNICKE PARAMETRY CHLADICi JEDNOTKY

Max. napéti Cerpadla 0.12 kW
Cerpadlo 230V - 50/60Hz
Ventilator 230/400V - 50/60Hz
Max. spotfebovany proud 19A

Max. tlak 4,25 bar

Max. dodavka 2.8 l/min

| Bezp&&nostni datové listy jsou k dispozici na www.safety-welding.com . Put FREEZCOOL in the designation.

POZOR
A V chladicich jednotkach ADMIRAL se jako chladici kapalina pouzivda FREEZCOOL. Nemichat s vodou.

POZOR
i:: tato generace generatort jiz neni vybavena zafizenim pro kontrolu pfivodu, v pfipadé, Ze pouzivate vodni paprsek ovéite prosim, zda kapalina spravné
cirkuluje.

NO POZOR
WATER nepouzivat vodu z vodovodu
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1.7. INSTALACE (MONTAZ PRIPOJENI)

POZOR

Stabilita instalace je zajisténa az do néklonu do 10 °.

POZOR

Toto zafizeni nespliiuje IEC 61000 - 3 - 12. Pokud se pfipoji na vefejnou sit nizkého napéti, je na odpovédnosti instalatéra nebo uzivatele zafizeni
zajistit a v pfipadé potreby projednat s provozovatelem distribuni sité, Ze zafizeni mize byt pfipojeno.

POZOR

Toto zafizeni tfidy A neni uréeno k pouzivani v obytnych zénach, kde se elektricka energie pfivadi vefejnou nizkonapétovou napajeci siti. V
takovych mistech mohou vzniknout potencialné potiZe se zabezpecenim elektromagnetické kompatibility nasledkem vedeného a vyzafovaného
ruseni.

Etapa1:

Namontovat na primarni kabel zastréku (tfifazovou + uzemnéni min. 32 A). Napajeni musi byt
chranéno zafizenim (spojka nebo pferusovac) kalibru, ktery odpovida max. primarni spotfebé
generatoru (viz kapitola A).

VASE SiT MUSi DODAVAT 400 V (10%).

Etapa2:

O Ovéit, zda je vypina¢ MIA v poloze 0 (zastaveni)

Etapa 3 :

Pro obalenou elektrodu:

Pfipojit kabely svafovani na svorky A a B podle polarity urené pro pouzitou elektrodu
(naznagena na jejim obalu).

Pii TIG:

. Pfipojit zasuvku DINSE sekundarniho kabelu na svorku B (+).

. Pfipojit svafovaci elektrodu na svorku C (-).

. Pfipojit zasuvku spousti na D. Uvést do koincidence centracni koliky s jejich dopliiky
a pootocit krouzek o 1/4 otacky smérem doprava.

° Propajit plynové potrubi na E (na pfipojeni svafovaci elektrody na dutou pfipojku,
pouzit adaptér W000142708).

. Pokud pouZivate svarovaci elektrodu chlazenou vodou, propojit Cervené a modré

potrubi na chladici jednotku.

Poznamka : Zastrka pfipojeni spousté pro svafovaci elektrodu neosazeny. Pfipojit
pfipojné draty (svorky 1 a 2) jak je zobrazeno nize:

Etapa4:

t) Pripojt zasuvku na sit.

IIIAH?LMJLHDE 87
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2 - UVEDENI DO PROVOZU
2.1. POPIS PREDNIi STRANY

ADMIRAL 350W je uren na zjednodusené pouzivani.

O Prepina¢ VYPNUTO / ZAPNUTO (0/1)
Poloha 0: generéator je vypnuty,
I Poloha 1: generéator je zapnuty.
pii uvedeni do chodu je generator 5 s ve fazi inicializace, v ase béhem kterého se zobrazuje Cislo verze, zaktivizuje se ventilace a
chladici jednotka.

Zobrazovaci funkce

[y
.10, (), 5| Obrazovka sestava ze 4x7 &ervenych segmentd. Umoziuje zobrazeni:

Hodnotu parametrd svafovaciho cyklu,
Jejich jednotek (s: sekunda / a: ampér / u: volt / h: hertz 1 = studeny proud / 2 = teply proud / 3 = procento cyklického pulzacniho
poméru/ 4 = dynamika oblouku))

_ [ Informace

[ POZNAMKA : ve fazi svafovani se proud a napéti svarovani stfidavé zobrazuji kazdé 3 sekundy |

@ Sedy otoény knoflik volby

tento otocny knoflik umoZriuje zvolit skupinu parametri zobrazenych v zeleném okénku.
Otocenim ve sméru pohybu hodinovych rucicek probiha okénky v tomto pofadi :

®

O
% @@
® ©

@

okénka mohou byt v nasledujicim stavu:

@ ZHASNUTY = volba mimo €innosti
@ BLIKA = volba aktivni na informaci nebo zménu
@ ROZSVICENE = volba aktivni, indikuje probihajici fazi svarovani
Cerveny otoény knoflik na zménu hodnoty
& MIMO SVAROVANI = zobrazenou hodnotu Ize zménit
SVAROVANI = zménit je mozné jen parametry spojené s L6

POZNAMKA : Potvrzeni stupnice parametru se provadi automaticky prechod na nasledujici parametr

Tlacitko ulozeni / vyvolani programu a sektort
VYVOLANI = kratké stlageni (< 5 s).
ULOZENi = diouhé stlaceni (> 5's).
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2.2, POUZITi

Tlacitko tisku

oK Pristup k menu konfigurace

Pfistup k menu konfigurace se provede sou€asnym stisknutim stisknutim tlagitka ulozZeni a tisku

EE

VOL’'BA POSTUPU

el (el

VOL’BA CYCLU

AR RGE
VOL'BA REZIMU

NASTAVENIE PARAMETROV

U

POTVRDENIE ZVARANIA

L

ULOZENIE

L

PRODUKCIA
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2.3. NASTAVENi PARAMETRU
1. Volba postupu

TIG zapaleni HF
Cyclus zvarania
|
@ O O J I— Spust zvaracejelektrody
— HF
+ pfiblizit svafovaci elektrodu, stisknout spoust (G)
+ zapaleni H.F. bez kontaktu (HF),
+ oblouk zapaleny.

POZNAMKA : Trvani HF je omezeno na 5 s. Pokud nedoslo k zapaleni, cyklus skonéi fazi Dofuk plynu, a to bez ohledu na stav spousti.

TIG zapéleni PAC SYSTEMU

1001
L |

!

——
-

Cyclus zvarania

Spust zvarace] elekirody

—

68

°®
(7
L_
I <——>

O y
l I o]
+ pfibliZit svafovaci elektrodu, stisknout spoust (G)
+ spojit elektrodu a dil (D) = lehky kratky oblouk, odtahnout svarovaci elektrodu
+ oblouk zapéleny.

POZNAMKA : pfi zapaleni PAC SYSTEM nelze regulovat Predfuk plynu. Tento ¢as je uréen délkou stlaceni spousté a pferusenim kontaktu elektroda / dil.

Obalena elektroda
ADMIRAL 350W funguije stejné s obalenou elektrodou jako v TIG.

[ u
CrC Uz
_______ | ~ — — Zvaracie napatie
el <|
N Zvaracie prud
L D

Funkce dynamiky zapaleni

= Zlep3uje zapalovani elektrod
= Funguje pouze v pribéhu faze zapaleni
= Pridava 30% hodnoté svafovaciho proudu v pribéhu 0,8 sekundy.

Tento parametr nelze regulovat.

Sila oblouku nebo dynamika oblouku
ADMIRAL 350W umoziiuje optimalizaci taveni elektrod jemnym zpusobem (zakladni, celuldzova nebo specialni) diky regulaénimu potenciometru dynamiky oblouku.

Doporuéené hodnoty jsou:
O 0 (funkce v necinnosti): pfipad rutilovych nebo nerezavéjicich elektrod a svarovani plechti s velmi malou tloustkou
O 1az5: pripad bazickych a vysokovykonnych elektrod
O 6 az10: pripad celulézovych elektrod
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POZNAMKA : ADMIRAL 350W dovoluje nastaveni dynamiky oblouku od 1 do 10, s kroky po 1, takZe 10 je nastaveni s nejvy$si dynamikou. Toto nastaveni je

no1n
pfistupné béhem svafovani i kdyz se nesvafuje. Zména volby je potvrzena hlaSenim: .

2. Volba cyklu

T Spoust stlatena a podrzena

¢ Spoust uvolnéna (pouze 4T, trvani stlaceni > 1's)

¢ Kratkeé pritia¢eni spousté (trvani stlaceni < 1's)
Cyklus 2T

Cyclus zvarania

®
®
®

Spust
2.dobovom rezime

Cyklus 4t

Cyclus zvarania

BEE)

V
! |
O C ® O ',—i e o

4-dobovom rezime

POZNAMKA : v reZimu 4T Cas predzvérania a ¢as koncového proudu nelze programovat. Tyto asy jsou urceny trvanim stlaceni spousti.

4-taktni rezim s dvojitym rezimem spousti svarovaci elektrody

V/ 4- taktnim rezimu se proud muze v prubéhu svafovani snizit a poté stisknout 2. tla€itko. Jeho uvolnéni umoZzriuje navrat k svafovacimu proudu.
Hodnota tohoto 2. proudu Ize ménit v menu konfigurace.

Cyclus zvarania

—

I G1 I Spust zvarace] elekirody
4-dobovom rezime

Bodovy cyklus

Cyclus zvarania

Bodovy cyklus

Bodové svafovani umozfiuje bodové svafeni plechl pfed svafovanim identickymi body.
Cas bodu: tento parametr umoziuje naprogramovani trvani bodu.

POZOR

Cyklus se mUze spustit pouze zménou stavu spousti. Kdyz je spoust stlaceny na uvedeni pod napéti, generator je zablokovan.
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3. Volba rezimu
Pulsujici proud TIG DC umozfuje svafovani v dané poloze s ochranou propadnuti svarové lazné. Umozriuje pravidelné ukladani pfidavného materialu a zlepSuje

prlvar. Lze zvolit na cykly 2T, 4T:

EEE)

® O O O

Zvolenim pulzniho rezimu, svafovaci cyklus se obohati o naprogramovani 3 novych parametr:

Dolni proud pulzu: Tento parametr umozfiuje naprogramovat hladinu dolniho proudu pulzu.

Cyklicky pomér : Tento parametr umozfiuje naprogramovat pomér mezi hornim a dolnim proudem pulzu.

Hodnota cyklického poméru odpovida: ¢as vys. frekvence. 100 v %.

Frekvence : Tento parametr umoziuje naprogramovat frekvenci opakovani pulzu.

4. Nastaveni parametr( cyklu
V/ TIG pribéh cyklu v nasledujicich fazich:

L3 - piedfuk plynu:

L4 - predehfrati:

L5 - sklon nabéhu:

L6 — svarovacicproud (Is):
L7 - sklon sestupu:

L8 — kone¢ny proud:

L9 - dofuk plynu:

Cisti kanaly pred zapalenim. Tento parametr neni pfistupny pfi zapaleni PAC SYSTEM. Trvani predfuku plynu odpovida ¢asu stladeni spousti.

Cyclus zvarania

Umozriuje predehfati dilu a zaujmout spravnou polohu beztoho, Ze by se zhorsila v disledku slabé intenzity. Trvani pfedehrati je ovladano

stisknutim spousté.

Rychlost nabéhu svarovaciho proudu

Svarfovaci proud ve fazi svafovani

Rychlost sestupu svarovaciho proudu. Zabrariuje vytvareni kraterd na konci svarovani a snizuje riziko vytvareni trhlin

Tento parametr umozZfuje svarovani v poloze pii spusténi cyklu bez pferueni oblouku (v 2T).
Chrani svarovou lazef az do Uplného ztuhnuti a elektrodu pred oxidaci pfi vysoké teploté.

&

U\

o | 3
z ¢ 2| 8|2
S 5|t

TIG

L3 trvani predfuku plynu 00,0 PRI 10,0 s ° ° °

L4 trvani predehrati 00,0 PRI 10,0 s . o ° °
amplituda predehfivani 005 PRI 350 A . o ° °

L5 trvani nabéhu 00,0 PRI 10,0 s . . . .

L6 horni proud (Is) 005 PRI 350 A . . ° °
dolni proud 005 PRI Is °
frekvence 00,1 PRI 200 Hz .
cyklicky pomér 015 PRI 085 % °
trvani 00,0PRI 10,0 s .

L7 trvani sestupu 00,0 PRI 10,0's . ° . °

L8 trvani vyrovnané hladiny proudu 00,0 PRI 10,0's . ° . °
ampituda vyrovnané hladiny proudu 005 PRI 350 A . . . °

L9 amplituda vyrovnané hladiny proudu 00,0 PRI 10,0 s . . . °

Obalena elektroda

L6 svafovaci proud 005 PRI 350 A
dynamika oblouku 0PRI' 10

POZNAMKA : zvolime-li rezim EE, zobrazeni na displeji se piizplisobi pozadavku. Nabizi pouze regulaci volby L6.
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2.4. POUZITi PAMETI

ADMIRAL 350W umozriuje ulozeni 100 Uplnych svafovacich programd.
Tlagitko ulozeni ma dvé funkce:

= rezim vyvolani
= rezim uloZeni
K
@ @ Pokud jste na funkci ulozen, okénko L2 blika
= oK
@ Udejte €. zvoleného programu
_dh5e
1. Na vyvolani
11 stisknout jednou tlagitko az se objevi desetinna ¢arka.
11 svafovaci cyklus je pfipraven k provozu.

2. Na ulozeni
1 stisknout tiagitko a pridrzet 5 s dokud se nerozblika destinna éarka.
uloZeni je potvrzeno.

POZNAMKA 1 : KdyzZ se pfipoji dalkové oviadani, svafovacim proudem neni proud ve zvoleném programu, ale proud, ktery odpovida poloze potenciometru na
dalkovém ovladadi.

POZNAMKA 2 : Sstlacenim se vyvola €. pouzivaného programu, bez ohledu na aktivni volbu

2.5. PRIKLAD POUZITI

Svarovani TIG, zapaleni HF v 2T s nasledujicimi parametry :

(L5 ©

ol g

@5

Predfuk plynu 2  2s
Predehrati = 50A/5s
Nabéh = 5s

Intenzita svafovani = 250 A
sestup proudu = 2s
Konecny proud =  50A/5s
Dofuk plynu = 10s

Programovani téchto parametru a jejich uloZeni :
- + Volba HF

i = $ed§/m otocnym knoflikem pfivést volbu do L1 «volba postupu»
= Cervenym otocnym knoflikem nastavit HF
1 + Volba 2t
CC = Zvolit parametr L10 « volba cyklu »
= nastavitna 2T
Mo - + Volba Predfuk plynu 2 s
oo s = Zvolit parametr L3
=  Ciselnik udava hodnotu v sekundach, nastavit hodnotu 2 s
Mo + Volba prehrati na 50 A v priibéhu 5s
oo s =  Zvolit parametr L4
=  Ciselnik udava hodnotu v sekundéch, nastavit hodnotu 5 s
‘m ] = Otocit otogny knoflik volby o jeden dilek, volba je stéle L4.
oo A = Ciselnik udava hodnotu v ampérech, nastavit hodnotu 50 A
Moo +  Volba strmosti NABEHU 5s
oo s =  Zvolit parametr L5
=  Ciselnik udava hodnotu v sekundach, nastavit hodnotu 5 s
3017 - +  Volba250 A
cC J A = Zvolit parametr L6

=  Ciselnik udava hodnotu v ampérech, nastavit hodnotu 250 A
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Volba priibéhu doznivani 2 s
= Zvolit parametr L7

1=
-~
(M|

=  Ciselnik udava hodnotu v sekundach, nastavit hodnotu 2 s

™ =
=2
-

-
<
-

=
"

7 +  Volba koneéného proudu: 50 A v pribéhu 5 s
s = Zvolit parametr L8
= Ciselnik udava hodnotu v sekundéch, nastavit hodnotu 5 s.
e = . Otocte volicim knoflikem volby o jeden dilek, volba je stale L8.
A = Ciselnik udava hodnotu v ampérech, nastavit hodnotu 50 A
N +  Volba Dofuk plynu:10s

5 = Zvolit parametr L9

= Ciselnik udava hodnotu v sekundach, nastavit hodnotu 10 s.

+  Ulozeni souboru cyklu do programu €. 5

-
-
-
-

-
"
-
"

p= = Zvolit parametr L2
9 P = Ciselnik udava ¢islo programu, nastavit program ¢. 5.
= Stisknout tlagitko uloZeni plus 5 s.

Parametry jsou zaznamenany

-
<
-
!

-
"
-
"

- +  Vyvolani parametrt po jiném pouziti
1 F = Zvolit parametr L2.

|—

=  Ciselnik udava &islo programu, nastavit program ¢. 5.
=  Stisknout tlagitko uloZeni pfiblizné na 1 s.

Parametry jsou vyvolany
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3 - POKROCILE POUZITI

K poutziti zfetézeni, volba "CHAI" musi byt zvoleno v menu konfigurace

To umoziuje:
= ulozit do 100 nezavislych zfetézeni, které mohou obsahovat 16 sektord,
= manualné zfetézeni s jednospoustovou svafovaci elektrodou,
= vyvolani programu a zfetézeni automatickym mezivrstvovym rozhranim

3.1. ROZSIRENi PAMETI

@ Pii konfiguraci zietézeni, kazdy ze 100 programd je jesté dale rozdélen na 16 sektorl
oK

S:01

Programy seskupuji parametry pocatku a konce cyklu:

-"
G ©

©

L1 : Volba postupu

L3 : Volba predfuku-plynu

L4 : Cas a proud hladiny pfed-svafovani
L5 : Cas nabéhu proudu

L7: C:Jas sestupu proudu

L8 : Cas a proud hladiny po svafovani
L9 : Cas dofuku plynu

L10 : Volba cyklu

sektory pfeskupuiji parametry svarovani:

L6 : Vysoky proud, parametry pulzace
Pristup k paméti se dosahuje na 2 doby:

Etapa1:
Volba programu

Umistit se na funkci uloZeni, okénko 12 blika, zobrazi se pismeno P

S

Zobrazit €. pozadovaného programu

<
2
-

DO

m

tapa 2 :
Volba sektoru aktualniho programu

Postoupit o jeden krok a sou¢asné zustat na funkci ulozeni, okénko L2 blika, zobrazi se pismeno S

S

Zobrazit €. pozadovaného sektoru

OpOe

[
[
wu
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POZOR
Zvoleny sektor se vztahuji vzdy na aktualnim programu.

1. Na vyvolani programu nebo sektoru

I1 stisknout tlagitko jednou az do objeveni desetinné ¢arky.

11 cyklus svafovani je pfipraven k provozu.

2. Na ulozeni programu nebo sektoru

I1 stisknout tlagitko na 5 s, dokud nezaéne blikat desetinna Carka
I1 ulozeni je potvrzeno

POZNAMKA: Kdy se pripoji dalkové ovladani, svafovacim proudem neni proud ve zvoleném programu, ale proud, ktery odpovida poloze potenciometru na dalkovém
ovladaci.

To znamend, Ze zfetézeni je prekryto!

" POZNAMKA: Vyvolani nového programu nebo vyvolani pouzitého programu (pfipad, ve kterém je volba rozdilng od uloZeni) vlozi sou¢asné sektor €. 1. "

3. Deaktivace sektori

Pocet sektorli programu |ze omezit mezi 2 a 16. Na to je tfeba zdezaktivovat sektor, ktery nasleduje po poslednim pouzitém sektoru.
Na deaktivaci sektoru:

[1 zvolit sektor na deaktivaci

1 umistit se na aktualni parametr svafovani (L6) jednotka A

1 otosit gerveny knoflik regulace aZ na minimum a pokracovat v otageni jesté o &tvrt otacky navic. Ciselnik udava OFF.

I'T Umistit se na ulozeni (L2) a uloZit sektor.

[ POZNAMKA: V deaktivovaném sektoru, dalkovy ovlada jiz nema ucinnost |

3.2. ZRETEZENI

1. Manualni pouziti
Pfi manualnim pouziti se zfetézeni ovlada spousti G1 svafovaci elektrody.
Aby préce probihala v dobrych podminkach, je lepSi pouzit cyklus 4T.
Aplikace :
ETAPA1:
Po uloZeni sektorl pouzitého programu, vyvolat aktualni program, aby se umistil do sektoru €. 1.
ETAPA 2:
+ stisknout spoust G1 na spusténi svafovani
+ pfi svafovani: kazdy impuls krat$i nez 0,3 s na spoust 1 vyvola nasledujici sektor.
+ po dosazeni posledniho sektoru je novy impuls na spoust uz nedcinny.
+ zastaveni svafovani, automaticky se vyvola sektor €. 01.
P:05
[ s:01 S:02 S:03 S:04 s:01 |

~ | | >04s |

0.335s

G1/4T 1 F:Z|__

" POZNAMKA:  Pokud je prvni sektor na pouZiti odliSny od €. 01, zvolit tlaCitko memo S2 a vyvolat sektor, ktery ma zacit svafovani. Svafovani spustit pfimo. "

POZOR
Nezapominat na ulozeni vech zmén parametrd, aby se nacetly do pfistiho cyklu.

POZOR
Kazda akce vyvolani / uloZeni €isla programu vyvolava / uklada automaticky sektor ¢&. 1.

2. Pouziti automatického mezivrstvového rozhrani

Pro pouziti automatického mezivrstvového rozhrani je tfeba nainstalovat opci 000147831

Aplikace :

ETAPA1:

Kdyz se nesvaruje uvést polohu na signaly B0 az B3 s ¢islem pozadovaného programu z prvnich 16, a aktivovat signal VALID (PLATNY) alespoii 100 ms,
program je vyvolan se sektorem €. 01.

ETAPA 2:

+ spustit svafovani aktivaci signdlu DCY (nebo stiskem G1). ’

+ v prubéhu svafovani, uvést polohu na signaly B0 az B3 s ¢islem pozadovaného sektoru a aktivovat signal VALID (PLATNY) alespori na 100 ms, sektor je
vyvolan.

+ pfi zastaveni svafovéni se automaticky vyvola sektor ¢. 01

96 AIR LIQUIDE

WELDING



I
P:05
S:01 S:02 S:03 S:04 S:01
pcy | -
vaLp 11
BT 04 P05 y————{502 ) {s03 ) (S04
[ POZNAMKA: Kodovany program nebo sektor B3-B0 = 0000 odpovida &. 1.a B3-B0 = 1111 odpovida &. 16. [
POZNAMKA: Pokud je prvni sektor na pouziti odligny od ¢. 01, nasadit B0-B3 a aktivovat signal VALID (PLATNY) mezi fazi predfuku plynu a
nabéhem, nebo vyvolat sektor na pfedni strané mimo svafovani jako pfi manuélnim ovladani 2. spousti.
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4 - SLUZBY | ZARIZENI
4.1. TISK

ADMIRAL 350W disponuje sériovym spojenim pFistupnym na konektoru SUB-D 9 umist&ném vzadu.

POZOR

Je tfeba provést vSechna opatfeni, aby se zabranilo vysokofrekvenénimu vyboji.

1. Zdroj nesvaiuje
Stisknuti tlagitka pro tisk, spusti se tisk parametr( svarovani. Text se tiskne jazykem zvoleném v menu konfigurace.

Vypis - TIG

b S K — *
| ADMIRAL 350W |
b S K *
| |
| Cislo programu = 000

| Cislo sektora = 000

| |
| Cas Predfuk plynu = 00.0 S

| Cas predsvatovani = 00.0 S

|  Proud predsvarovani = 000 A |
| |
| Cas néabéhu = 00.0 S

|  Doraz min. proudu = 000 A |
|  Doraz max. proudu = 000 A |
|  Zvéaraci proud = 000 A

|  Cas bodového svafovani = 00.0 S |
|  Cas doznivani = 00.0 S

| |
| Cas post-svarovani = 00.0 S

| Proud post-svarovani = 000 A |
| Cas Dofuk plynu = 00.0 S

| |
| Frekvence = 000 Hz

|  Cyklicky pomér = 00 %

|  Spodny proud pulzace = 000 A |
| |
| CYKLUS = 2T |
|  Zapaleni = HF

|  Svarovani = kontinualni |
S *

Vypis - Obalené elektrody

K — S K — *
| ADMIRAL 350W |
kS K e e e Ko — *
I 5 \
| Cislo programu = 000

| Cislo sektoru = 000

I \
| Svatrovaci proud = 000 A |

| Prikaz ARC FORCE (sila oblouku)= 00

2. Piii svafovani

Stiskni [IMP] spusti se kontinualni tisk aktualnich méfeni proudu a napéti. Tisk probiha s intervalem 1 s.
Tisk se prerusi nakonci svafovani nebo po novém pritlaceni [IMP].

\lypis je stejny u vSech postupl.

* U = 00.0V I =000 A *
* U= 00.0V I =000 A *
* U= 00.0V I =000 A *
* U = 00.0vV I =000 A *
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3. Parametry prenosu
Pomér prenosu : 1200 baud

Formét : 8 bitov
Parita : bez parity
Tisk na: 40 sloupct

4.2. CHYBOVA HLASENI - INFORMACE NA DISPLEJI

1. Detekce stisknuté spousté

- Or

[}
e

Pri detekci stisknutim spousté pfi zavedeni napéti se generator zablokuje az do uvolnéni spousté

2. Detekce pfrilepeni elektrody

Detektor pfilepeni elektrody automaticky pferusi napajeni elektrického oblouku, jestlize svarec pfipusti pfilepeni obalené elektrody na

- Cr
C L

L

svafovany dil vice nez 2 sekundy a indikuje toto hlaSeni.Svare¢ mize poté elektrodu odlepit z tavné 14zné bez rizika elektrického
zkratu pfi uvoliiovani. Detekce pfilepeni je stale ¢inné.

3. Tepelna porucha

PrekroCeni teploty nebo pretizeni. Zastaveni svafovaciho cyklu, dochézi k zablokovani invertoru aZ do odstranéni poruchy.
Po odstranéni poruchy se aktivuje chladici jednotka, b&zi 5 minut.

Porucha teplotnich sond, (pferu$eny obvod nebo zkrat).
Zastaveni svafovaciho cyklu, dochazi k zablokovani invertoru

o
L
or -
Lol
orn
Lo

= Invertor je nutné opravit.

4. Porucha pratoku chladici jednotky

Nedostatecny pritok chladici kapaliny, Zastaveni svafovaciho cyklu, dochazi k zablokovani invertoru.

Porucha je prekryta 5 s, aby se zabranilo nevhodnému zastaveni svafovani.

Pocinaje registratnim ¢. 46248UC335, Bezpecnostni hlaSeni tykajici se chladici jednotky jiz neni aktivni .

5. Porucha invertoru

Invertor se okam?Zité zastavi.

= Generator je nutné opravit.

6. Porucha napajeni (faze postupného spousténi invertoru)

Problém na karté napéajeni invertoru, generator je zablokovan.

oo

Pokud porucha pretrvava, generator se musi opravit.

7. Porucha v na

11!
oo

Napéti <400 V -1

17
o

Napéti > 400 V + 1

ajeci siti

Napéti sité pfekraCuje toleranci, generator je zablokovan az do obnoveni normalini hodnoty napéti sité.
0%

POZOR: Pri napéti prekracujicim 480 V, se generator znici
0%

8. Porucha paméti

PFi spusténi generatoru se provede zkouska paméti.
Pokud je pamét mimo €innosti, zobrazi se na 5 sekund hlaseni MEM.
Generator je pouzitelny jen v manualnim reZimu a parametry se jiz neukladaji.

-
——
('’
——
-
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4.3. PERSONALIZACE

Pristup do menu konfigurace

Menu konfigurace se vyvola sou¢asnym stisknutim tlacitka uloZeni a tisku.

= Na pfemistovani se v menu pouzijte Sedy otoény knoflik volby

= Na vloZeni hodnoty pouzijte Eerveny otoény knoflik regulace

Q
0

Vstup do menu konfigurace (= = nastaveni z vyrobniho zavodu), parametry se presouvaji v nasledujicim poradi

1. Volba jazyka

Jazyk se vztahuje na listek vytlaéeni parametrdi svafovani.

=> francouzstina

c_r

C L => anglictina
1 v
ocu => némdcina
CCo .
C Ji => Spanéltina

=> italStina

2. Doraz svarovaciho proudu
ADMIRAL 350W umozriuje omezit rozsah nastaveni svarovaciho proudu mezi maximalnim a minimalnim proudem. Tato funkce umoziuje dodrzet tolerance uréené
postupem svarovani nebo vyrobni rozsahy (ISO 9000).

[
[
c

=> bez omezeni

o=
[y
('

=>» s omezenim

Volba L6 svafovani je rozsifena o dva nové parametry svafovaciho proudu:

min. proud nebo spodni mez (L: low)

max. proud nebo horni mez (h: high)

Svarfovaci proud je nastaven mezi témito dvéma mezemi.

Tyto meze nabyvaji svij vyznam pfi pouziti ovladani na dalku, nebot svafovaci proud na ovladani bude regulovatelny v celém rozpéti potenciometru, od minimalniho
proudu aZ po maximalni proud.

POZNAMKA: pfi svafovani s mezemi svaf. proudu nema vyznam zobrazovani hodnot na dalkovém ovladani
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3. Synchronizace povoleni pohybu
Mate moznost vybéru ze dvou zplisobu pohybu svafovaciho cyklu

cCu_ A
. pocatek klesani

co_
= 1] konec klesani

Cyclus zvarania

I
MVNT
I

4. Chladici jednotka

Generator je vybaven automatickou detekci svafovacich hofakl chlazenych vodou. V pfipadé pouziti vodou chlazeného hofaku, ktery invertor nerozpoznal, je

mozné funkci chladici jednotky vynutit.

o
l
-
[

n .
- automaticky

-, )
L ] permanentné

5. Casova postupnost

U nékterych automatickych aplikaci je tfeba definovat trvani delSich nez 10 s. Je mozné prodlouzit ¢as o soucinitel 10, coZ umozriuje nastavit ¢as pfedfuku plynu

nebo dofuk plynu od 0 do 100 s.
V tomto pfipadeé je regulace 1s.

T
TLLU 2] vozsah 10's

II

e
I LU 3] rozsah 100 s

6. Bezpec€nostni napéti

Pro zajisténi maximalni bezpecnosti svarece je ADMIRAL 350W vybavenzafizenim pro detekci pfilepeni elektrody.
Uréité narodni predpisy nebo specialni prostiedi vyzaduji pouZiti bezpecného napéti tinaprazdno". S ohledem na predpisy aktivace tohoto zafizeni neni

pfistupna svare¢i.
[ . . -
! U1 bez bezpeénostniho napéti

('
'
(%)

1

"1 s bezpe€nostnim napétim

[
=)
[N

7. Zfetézeni

Zifetézeni umozniuje zménit v prubéhu svafovani hodnotu svarovaciho proudu o pfedem naprogramovanou hodnotu jednim stlacenim 16 hladin proudu a Ize

naprogramovat a zfetézit u 100 stavajicich programd. (Viz kapitola).

=
I

N
L g

oo
I

: bez zfetézeni

=

. se zietézenim

8. Hladina proudu v 4T

Inin]
Lo 5!‘?

: snizeni svarfovaciho proudu na 5 ampért

9. Vystup z menu konfigurace
Zvolit spravnou opci a stisknout tlagitko MEM na vystup z menu konfigurace.

L I vy 7 ¥
! - opusténi beze zmény

. uloZeni zmén

- navrat k parametrlim nasazenym ve vyrobnim zavodé

AIR LIQUIDE
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1. Dalkové ovladani

Dalkové ovladace umoziuji nastaveni riznych vlastnich parametri
pouZiti na vzdalenost do 10 m od generatoru

(6~Viz rozlozeny OBRAZ 2 na konci poznamky)

[ POZNAMKA: Generator automaticky zjistuje pfipojeni dalkového ovladaée |

[ POZNAMKA: Kdy? je pfipojeno dalkové ovladani, oviddani svafovaciho proudu se provédi jen dalkovym ovladagem. |

Hodnota svafovaciho proudu je dana polohou potenciometru na dalkovém ovladaci.

< Dalkovy ovladac na TIG DC et B-BOX , ref. W000305048
Pouziva se dvojim zplisobem:
+ Svarovani TIG DC
+ Obloukové svafovani s obalenou elektrodou
Svarovani TIG DC
=  P1 slouzi k nastaveni svafovaciho proudu
= P2 slouzi k nastaveni sestupu proudu
Zvaranie s obalenou elektrédou
= P1slouzi k nastaveni svafovaciho proudu
= P2 slouzi k regulaci dynamiky oblouku

[ POZNAMKA: volba TIG nebo EE se provadi na generatoru |

1 Dalkovy ovladaé TIG s pulzaci, ref.W000305064
Pouziva se trojim zplisobem:
+ Svarovani TIG DC s pulzaci
+ Svafovani TIG DC
+ Obloukové svafovani s obalenou elektrodou
Funkce TIG DC s pulzaci
Pulsujici proud TIG DC umoZriuje svafovani v dané poloze s pfedchazenim propadnuti svarové lazné.
C1 volba svafovani TIG / TIG s pulsaci. Na svafovani s PULSE je tfeba nastavit C1 na TIG s pulsaci
P1 je potenciometr nastaveni horniho proudu.
P2 je potenciometr nastaveni dolniho proudu..
P3 je potenciometr nastaveni poméru proudu pulsace.
P4 je potenciometr nastaveni frekvence pulsace.
Funkce TIG DC
= Nastavit C1 na TIG
= P1slouzi k regulaci proudu svarovani
= P2 slouZi k regulaci sestupu proudu
} = P3 a P4 jsou nyni nedostupné
Cinnost ARC s obalenou elektrodou
Na svafovani s obalenou elektrodou staci zvolit EE na generatoru, jak je to naznaceno v névodu k obsluze.
= C1/P3/P4 jsou zablokovany
= P1 slouzi k nastaveni svafovaciho proudu
= P2 slouzi k nastaveni dynamiky oblouku

44300

2. Sada rozhrani automatického rizeni ref. W000147831

3. Svarovaci hofaky
- Pouziti pfi 250 A - 100 %
PROTIG 10W — RL — C5B délka 5m, réf. W000306021
PROTIG 10W — RL — C5B délka 8m, réf. W000306022

- Pouziti pfi 350 A - 100 %

PROTIG 30W - RL — C5B délka 5m, réf. W000143112

PROTIG 30W - RL — C5B délka 8m, réf. W000143113

Adaptér pfipojeni plynu svar. hofaku na centralni plynovou sit, ref. W000142708
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5-UDRZBA
5.1. NAHRADNI DiLY

(¢~Viz rozlozeny OBR. 1 na konci navodu)
ORIENTACNI

ZNAK.

W000147881 ADMIRAL 350W

Predni strana
1 | W000147489 | Prepina¢ ZAP. /VYP.

2/3 | W000265988 | Modry otoény knoflik

W000231163 | Zasuvkova objimka DINSE 400A 60% - samice

W000147146 | Zasuvkova objimka oviadani 10 kontakty — samice

W000147151 | Zasuvkova objimka spousti 5 kontakty — samice

W000147412 | Pfipojeni plynu

W000148730 | Pfipojeni vody modra

W000157026 | Pripojeni vody Cervena

W000147927 | Uplny predni panel

© o N O OB

Vnitini prvky
10 | W000147091 | Ventilator

11 | W000147541 | Karta filtru sité

12 | W000149098 | Karta pomocného filtru

13 | W000147928 | Karta cyklu

14 | W000147908 | Karta sekundarniho filtru

15 | W000154229 | Karta fizeni HF

16 | W000147270 | Trifazovy mustek 35A 1200V

W000148727 | Osazeny elektroventil

17 | W000147254 | Pomocny transformator

19 | W000147339 | Drzak pojistek

20 | W000147846 | Pojistka 2A

21 | W000148702 | Nadrz

22 | W000148703 | Zatka

23 | wooo277908 | Cerpadio

24 | W000147087 | Uplny ventilator

25 | W000148989 | Vrtule

26 | W000148018 | Chladi¢

28 | W000010101 | Primarni kabel

Karoserie

W000149095 | Plastovy kryt

30 | W000148253 | Zadni kolo & 300
31 | W000148249 | Predni kolo & 125
W000149104 | Sada Sroub. spojek
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5.2. RESENi PROBLEMU

| PRICINY | RESENI |
( ABSENCE SVAROVACIHO PROUDU / VYPINAC ZAPNUTO / DISPLAY ZHASNUTY I
p PFeruSeni napéjeciho kabelu Zkontrolovat :
p Absence faze sité + Pripojovaci kabel
p Chyba pojistky F1 + Stav zasuvky
p Vadné pojistky generatoru + Napéti v siti

+ Vyménit vadné pojistky
( ABSENCE SVAROVACIHO PROUDU / VYPINAC ZAPNUTO / DISPLAY ROZSVICENY [

p PFerudeni svafovaciho kabelu + Zkontrolovat pfipojeni
p Chybné nebo preruseno ukostreni + Zajistit spojeni zemniciho kabelu s dilem, ktery se ma svafovat

|| ABSENCE SVAROVACIHO PROUDU / VYPINAC ZAPNUTO / DISPLAY ZOBRAZUJE U> nebo U< ||
p Napéti sité mimo tolerance <U sité> 440V + Zkontrolovat napéti sité

+ Pfipojit pfistroj na jinou zasuvku
( ABSENCE SVAROVACIHO PROUDU / VYPINAC ZAPNUTO / DISPLAY INDIKUJE TH I

p Prekroceni zatézovatele, pfistroj pretizen + Pfi ¢ekani na fazi chlazeni se pfistroj automaticky spusti do chodu
p Nedostatek chladiciho vzduchu + Dbejte na uvolnéni pfedni ¢asti generatoru
p Silova ¢ast velmi znecisténa + Provést zkousku ventilace preklopenim pfepinace zkousky na karté
p Ventilator se neotaci regulace
( ZAPALENI NEFUNGUJE / OBTIZNE ZAPALOVANI I
p Elektroda vyuZita nebo znecisténa + Zkontrolovat brouseni elektrody
p Neni vysoka frekvence zapaleni (pfi rezimu HF) + Zkontrolovat pojistku F1 karty HF
p Zadni ochranny plyn Zkontrolovat :

+ Pfichod plynu do generatoru
+ PFipojeni svafovaci elektrody

( SPATNE SVARY I
p Nespravna polarita elektrody + Opravit polaritu se zohlednénim pokyn( vyrobce
p Nespravné pfizpusobené parametry svafovani + Ovéfit nastaveni cyklu svafovani
p Nespravné zachazeni s kddovacim na pfedni strané + Stisknout tlaCitko «<mémorisation» na vyvolani nastaveni v paméti
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